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Vorwort., 



In der techaischea Literatur darfte wohl kaam irgend ein 
wichtigerer Geverbssweig so spärlich and meist einseitig ▼ertreten 
sein, als jener des Goldarbetters , Silberarbeiters und Jawelfers. 
Es findet sich allerdings Ausführlicheres über diese Kunst in grös- 
seren technischen Werken , in gewerblichen Zeitschriften n. dergl« 
meist jedoch nnr in xerstrenten Anfsätssen, so dass es für den Ar- 
beiter, wenn ihm derlei Werke, abgesehen von ihrer Kostspieligkeit, 
aoch snr Verfngnng st&nden, nnr mit grossem Zeitverlaste und anf 
nmständliche Weise möglich wäre, das für Ihn brauchbare Material 
heraoszasachen und isusammeuzustelleu. In den wenigen vorhan- 
denen Werken aber, welche ansschliesslich nber diese Kunst han*> 
delo, ist meist mehr den chemischen, als den mechanischen Arbeits- 
Operationen Rechnung getragen; überdies sind mehrere der hervor- 
ragenderen Werke, wie jene von Bfirk und Schnitze bereits 
gänzlich vergriffen und erschuluin iiiclit mehr im Buchhandel, so 
dass ein Mangel an solchen Büchern schon seit lauger Zeit fühlbar 
wurde. In Folge dieser Umstände und häufiger Nachfragen bat sich 
der Verleger mit dem Ersuchen an mich gewendet, ein Werk zu 
verfassen, welches sich auss<»r den metallurgischen und sonstigen 
in der Praxis unmittelbar erforderlichen Kenntnissen, insbesondere 
mit der Lehre von den Werkzeugen und Maschinen befassen würde. 
Ich muss gestehen, dass ich Anfangs, die Schwierigkeiten einer 
soleheii Aufgabe voraussehend, nur mit einem gewissen Wider- 
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streben mich derselben unterzog, and diese Arbeit kaum hätteH 
darchführen ktonen, wenn niebt einerseits aasgexeicluiete Fach-S 

männer in dieser Riclituog bereits vorgearbeitet hätten uud ich an-I 
dererseits nicht/ s'elbst in der Lage gewesen wäre, als, frühere v 
Adjnnkt des k. k. technischen Kabinetes in -Wien , die meisten iil 
dieses Fach einschlägigea Werkzeuge und Maschinen aus unmittel- 
barer Anschauung kennen 2a lernen and zu erproben. Lebhaftes 
Interesse an der Sache beweg mich endlich, diese Arbeit in Angriff 
zu nehmen, und der Fachmann wird zugeben, dass die Mühe l^ier- 
bei keine geringe war, selbst, wenn das W.erk auf einer blossen 
Zusammenstellung beruhen wfirde. 

Als Leitfaden diente mir fast durchaus Kar marsch 's Hand- 
buch der mechanischen Technologie; die Eintheilung des Stoffes 
und zahlreiche wichtige Daten sind demselben entnommen; weiters 
benatzte ich Prechtl's technologische Eucyklopädie und insbe- 
sondere Karmarseh's and Altmutter^s Aufsätze in derselben. 
Dingler 's polytechnisches Journal nebst anderen gewerblichen 
Zeitschriften, die ich betreffenden Orts anführte. 

Was den metallurgischen Theil dieser Schrift betrifFt, so habe 
ich nur jene Partien desselben, welche mir besonders wichtig 
schienen, wie das Probiren des Goldes und Silbers und die Ge- 
winnung dieser Metalle ans alten Legtrungen and Abfällen ans. 
fährlicher behandelt, über Legirungeu nur das ISothwendigste an- 
geführt, dagegen alles dasjenige, was mehr dem Gebiete der 
Hfittenkonde anheimfällt, aar fluchtig berührt und die verschiede- 
nen Umrechnungs-Tabelien , Legirungsreclmiiugen n. dergl. gänzlich 
vermieden, weil ohnedies mehrere neuere Schriften vorhanden sind, 
die sich speciell damit befassen and die ich auch am passenden 
Orte citirte. Dem metallurgischen Theile sind zwei Abschnitte ge- 
widmet, anter denen der erste das Gold, der zweite das Silber 

* 

behandelt. 

Der dritte Abschnitt umfasst die verschiedenen meist mecha- 
nischen Asbeits-Operationen des Gold- and Silberarbeiters in ihrer 
stufenweisen Aufeinanderfolge, nebst den hierbei in Anwendang 
kommenden Werkzeugen und Maschinen, worüber das Inhalts- 
Verseichniss den klarsten Ueberblick gewährt. In diesem Abschniflke 

I 
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kworde aaeh das Guillocbiren aafgenommen , eine der Drehkanst 
^verwandte Operation, welche jekzt fast nur mehr von Gold- and 

Silberarbeiteru zur Verzieruug ihrer verschiedeaea Erzeugnisse an- 
gewendet wird, and habe hiersn die von meinem ehemaligen Lehr- 
meister Professor 6. Altmfitter erfundene, in der Werkzeug- 
Sammlung des k. k. polytechnischen Institutes zu Wien aufgestellte 
Gaillochir-Maschine gewählt, einestheils, weil sie leicht verständlich 
ist nnd sich an ihr die Grondprincipien des Gnillochirens sehr 
leicht erörtern lassen, auderntlieils aber ihres praktischen Nutzens 
wegen, indem sie die Darstellang der mannichfaltigsten Dessins ge- 
stattet, eine einfache Banart besitzt nnd im Verhältnis^ gegen 
andere Maschinen sehr billig zu äteheu kouiiut. — Das Fassen 
der Edelsteine (die Arbeit des Jnweliers) ist lediglich als Operation 
znr Versehl^nerang der &old- nnd Stlberarbeiten zn betrachten und 
wurde daher nicht in einem eigenen Abschnitte abgehandelt, son- 
dern im dritten Kapitel unter die Operationen znr Vollendung und 
Verzierung der Gold- und Silberarbeiten eingereiht. Endlich ist " ' 
dem Ganzen im Anhange noch eine kurze Abhandlung über Edel- 
steine und Perlen beigegeben, £s macht diesselbe zwar keinen 
Anspruch auf eine vollständige Edelsteinkimde (eiue solche würde 
den Umfang dieser Schrift weit überschritten haben), jedoch bin 
ich bemüht gewesen, die wichtigsten Eigenschaften und Merkmale 
der Edelsteine nebst deren ScluiiLüurmen u. dergi. in Kürze anzu- 
fahren und zu erörtern, wobei ich Dr. AI brecht Schranf's 
Handbuch der Edelsteinkunde benutzte (ein Werk, welches keinem 
iutelligüiitcn Gewerbtruibendeii , der überhaupt mit Edelsteinen zu 
thun hat, mangeln sollte). Der Abhandlang über Edelsteine ist 
noch eine Tabelle beigef&gt, welche in der ersten Rubrik die im 
Juwelenhandel gebräuchlichen licuonuuugeu der Edelsteine, und in 
einer zweiten die nähere Bestimmung des Minerals enthält, wodurch 
die Erkennung der wahren Bedeutung der Edelsteine sehr er- ■ 
leichtert wird. 

In Betreff der GrÖssenbestimmungen und Gewichte sei bemerkt, 
dass durchaus fflr erstere das metrische Maass, för letztere das 
Pfund = 500 Gramm angenommen wurde. Dem Buche ist noch 
zur Vervollständigung des Inhalts -Verzeichnisses ein ansfuhfliches 
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Sachregister beigegeben» welches die leichte Auffindiing einzelne] 

Werkzeuge, Apparate, Recepte u. s. w. gestattet. 

SchliessUch glaube ich mich der Hoffnaug hiugcbea zu könnenj 
durch diese mit Mfihe und Sorgfalt ausgeführte Schrift insbesonderi 
dem angehendeu Arbeiter nützlich zu sein , der sicher darin ubeij 
die wichtigsten, sein Fach betreffenden -Arbeitsoperationen die 
nöthigen Aufschlösse finden wird; den erfahrenen Fachmännern 
aber dürfte dieselbe als ein willkommenes Nachscblagebnch zu 
empfehlen sein nnd bei ihnen eine nm so gerechtere Wurdigang 
finden, als jedem Sachkenner die Schwiengkeiten sehr wohl bekannt 
sind, welche die Bearbeitaog eines solchen Werkes verursacht. 

* Graz, Mitte 1872. 
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Erster Abschnitt« 

D a 8 6 o 1 d. 

* 

AllgeMeiM Eigeücbftftei. 

r 

Das 1*01116 Gold hat eine feurig hochgelbe Farbe, die sich nicht 
verändertt da es weder von Laftnoch Feuchtigkeit, noch von Säuren 
' angegriffen wird ; dieselbe kann jedoch durch Beimengungen ande- 
rer Metalle bedeutend verändert werden, so dass sie z. B. röthlich 
oder grünlich wird; wird dasselbe hingegen in mit anderen Metallen 
versetztem Zustande geglüht, so erscheint die Farbe nachher scliwiliz- 
lich. Durch Poliren nimmt es einen starken, sehr schönen Glanz 
an. £s ist sehr geschmeidig und in reinem Zustande weicher als 
Silber, jedoch etwas härter als Zinn, daher es fast nie in diesem 
Zustande verarbeitet wird. Das Gold hat keine bedeutende Elasti- 
citiVt und darum auch wenig Klang. Seine absolute Festigkeit ist 
fast jener des Silbers gleich und beträgt für 1 Quadr.-Ceutimeter 
bei gegossenem Metalle 2890 Pfund, bei hartgezogenen Drüliten 
4070 bis 6630, bei aiusgeglühten Drähten %nO bis 3760 Pfund. 
Ao Dehubarkeit übrrtriift es alle anderen Metalle, so dass z. B. 
die dünnsten Bliittclien des gesclilao^enen Goldes (Blattgold) kaum 
^^'^^ Millimeter dick sind. Der Zusanjmeuhaug ist bei einem solchen • 
Blättchen immer noch so gross, dass es, etwa an einer Ecke erfasst, 
aufgehoben werden kann , ohne zu zerreissen. Bei Vergoldungen 
kann aber die Verdünnung in uoch weit höherem Grude erfolgen, 
indem z. B. der Goldäberzug auf den feinsten vergoldeten Silber- 
j drfthten oft nnr i^^^ Hillimeter Dicke hat. 
I Das specifische Gewicht geht von 19,26 (im gegossenen Zo- 
Btande) bis 19,5, und bei dnrch Bearbeitung verdichtetem Golde 
i sogar bis 19,65. 

Das Gold schmilst nngeföhr bei einer Temperatur von 1037 
Grad Celsius, es ist somit etwas schwerer schmelzbar als Silber. 
IfBeim Schmelzen leuchtet es mit einer meergrünen Farbe (dieselbe 

V. Knlmer, Goldarbeiter etc. t 
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Farbe zeigt sich aucli , wenn man sehr dünne Goldblättchen gegen 
das Liclit hält und durchsieht). E» gehört unter die feuerbestän- 
digsten Metalle, da es im Schmelzen weder oxydirt, noch sich ver- 
flüchtigt; bei selir hohen, aussergewöliiilichen Hitzegraden wird es 
jedoch flüchtig, so dass man es fast immer im Schornstein russe 
der Goldschmelzöfen findet, nurcli Brennspicoipl oder durch den 
Funken einer elektrischen Batterie kauu es ebenfalls verflüchtigt 
werden. 

Das Gold lasst sich diircli Chlor auflösen, statt desselhiii 
wendet mau jedoch das Königswasser au; dieses besteht aus einer 
Mischung von Salpetersäure und Salzsäure, in welcher viel Chlor 
enthalten ist. Setzt man einer solchen Goldauflösung aufgelösteu 
Kisenvitriol zu, so wird das Gold als braunes Tulver abge- 
schieden. 



Sioeitc» itapitcl. 
Leginiig des MAtn. 

Das Gold wird nur selten im ganz reinen Znstande verarbeitet, 
weil es theils zn weich und somit der Abnutzung zu sehr unter- 
worfen, theils aber auch zu kostspielig ist. Man verbindet es 
daher durch Schmelzen mit anderen Metallen und nennt eine solche 
Ver])indung legirtes Gold und dns zugesetzte Metall den Zn- 
satz, die Beschickung oder Legiruug. 

Auch der Farbe wegen })tlegt man das Gold zu legiren. Da 
die Metalle überlKiuj)t die Eigenschaft besitzen , duss iiire Farb^ 
sich der desjenigen Mctalles niilitüt. welches bei ihrei- Legirung deu 
Hauptbestandtheil bildet, so kann das Gold durch verschiedene Zu- | 
Sätze in raannichfaltigen Farbenabstufungen dargestellt werden, um 
es dann zur Verzierung von Schmuckgegenständen zu verwenden. ' 

Für die Praxis haben sicli das Silber und das Kupfer als Zu- 
sätze am besten bewährt, weil sie, in den richtigen Verhältnissen 
angewendet, weder dem schönen Ausehen ^ noch der Geschmeidig- 
keit des Goldes wesentlich schaden. Es läset sich zwar das Gold 
auch mit anderen Metallen verbinden, aber viele derselben beein- 
trächtigen nicht nur die Schönheit, sondern auch die grosse Dehn* 
barkeit desselben, indem es dann hart, brüchig und rissig wird, 
wie z. B. durch Zink. Man pflegt daher zur Legirung des Goldes 
mit wenigen Ausnahmen nur Silber und Kupfer zu verwenden, und 
es besteht dann der Zusatz entweder nur aus Kupfer (rothc Ka- 
ratirnng) oder nur aus Silber (weisse Karatirung), oder aus | 
Silber und Kupfer zugleich (gemischte Karatirung). 

Bei der rothen Karatirung wird die Farbe des Goldes desto 
rötVilicher, je mehr Kupfer zugesetzt wird, dagegen bei der weissen I 
Karatirung durch gest igerte Silbcrzusätzo immer mehr blassgelb. 

Um den Feingehalt, d. i. den Giad der Legirung des reinen 
Goldes mit anderen Metaiieu zu bestimmen, theilt man die Mark 



Digitized by Google 



roiucH GoUl in 21 Karat, das Kamt in 12 Grün ein: e.s ist sMiiixli 
I Grün der 24 X 12 = 288stti Tlieil einer Mark. Der l'eing<'li:iit. 
des (ioldes wird dadnreli ausj^edrückt, dass man angield , wie viel 
Karat und Grün, oder geradezu, wie viel Gran in der Älark reinen 
(feinen) Goldes enthalten sind. Es ist sonach z. B. 20karatiges 
Gold solches, welches aus 20 Thcilen reiaen Goldes und 4 Theilen 
Zusatz besteht; ISkaratiges Gold enthält 13 Theile reines Gold 
und 11 Theile Zasatz. 

In manchen Ländern druckt man den Feingehalt des Goldes 
in Tansendt heilen (Taasendstel) seines Gewichtes aus; es ist 
sonach z. B. Gold von 870 Tausendentheilen 0,870 solches, 
welches in 1000 Gewi( litstheilen, 870 Gewichtstheile reines Gold 
und 130 Gewichtstheile Zusatz enthält. 

Beim Müuzwesen wurde für Oesterreich und DcMitschland, nach 
dem Münzvertrage vom 24. Januar 1857, das MunKpfund als Ge- 
wichtseinheit angenommen, und es werden die Feingehalte des 
Goldes und Silbers in Tausendtheilen des Münzpfundes au s^jed ruckt. 
(1 Münzpfund ist = l Zollpfund = ^ Kilogramm — r)(M) franzö- 
sisrlio Gramm. Ein Tausendstel Münzpfnnd ist demnach gleich 
^ Gramm und 1 Gramm ist gleich 2 Tausendstel eines Münz- 
ptundes.) 

Des bequemeren Ueberblickes wegeu folgt hier i-iuc Tabelle, 
welche den Grad der Legirun^ sowohl in Kaiateu^ als auch in 
Tausendtheilen augiebt, wenn man feines Gold zur Verarbeitung 
herrichten will. 

Karatiges Gold enthält 





Theile 


Theile 


Tansendtheile 




Feingold. 


Zusatz. 


Fein'j'nld. 


Zusatz 


24 


24 




lODÜ 




22 


22 


2 


916 




20 


20 


4 


833 


167 


18 


IS 


6 


750 




16 


16 


8 


666 


334 


14 


14 


10 


583 


417 


12 


12 


12 


500 


500 


10 


10 


14 


416 


584 


8 


8 


16 


333 


667 


6 


6 


18 


250 


750 



Das 24karatige Gold (Feingold) ist für die Verarbeitung 
zu weich und zu ko.stspii-liir , dalier nur nnsnaliiii.^ weise zu 
Fassungen ii. dergl. verwendet wird. Das 1 »iikateugold (215 .V bis 23| 
Karat Feinirold und ^ bis Zusatz) wird für Schmuck waaren 
hrnifiijer verarbeitet, fällt aber zu sehr ins Gewicht und vertheuert 
die Arbeit bedeutend. In deutschen Läuderu werden die meisten 
Arbeiten aus 14, 16 nud ISkaratigera Gold verfertigt; diese Legi« 
jungen sind weniger der Ahnotzung unterworfen, lassen sich mit 
koldloth löthen und behalten einen schönen daneihaften Glanz, 
pvas TorZQglich beim 18karatigem Golde der Fall ist. Zu leichteren 

\ 1* 
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Waaren nimmt man mindere ZusammensetzungeD, sogar 6karatlges^ 
(Joajon*Gold) and noch miuderhaltigeres Gold, welches aber des 
schöneren Aussehens wegen vergoldet werden muss. 

Wenn das Gold den znr Verarbeitung gesetzlich vorgeschrie- 
benen Feingehalt hat, so nennt man es Probegold. Der Gehalt 
desselben beträgt nach Karmarsch (Uandbacb der mech. Tech- 
nologie) in: 

Karat. Grfta. Tausendtheile. 
\old Standard gold 22 — = 916 



England 

Frankreich 



\new Standard gold 18 ■ — = 750 



„ , . , INr. 1 22 0,96 = 920 

S^l^ien jj^^ 2 20 1,92 = 840 

Mailand Nr. 3 18 — 750 
Venedig 1 i 

iNr. 1 7 10 = 326 

Oesterreich jNr. 2 ,13 1 = 545 

»Nr. 3 18 5 = 767 

Goldene Medailleu lialten in Frankreich 22 Karat = 916 Tau- 
sendtheile. Der gesetzliche Feingehalt der Goidmänzen einiger 
Hauptländer beträgt nach Kar marsch: 

Karat Grftn. Tansendtheile. 

1 vierfach ei 



Oesterreichische Dukaten {doppelte 1 


23 


8 = 


986 


'einfache ' 








Holländische Dukaten 


23 


7 = 


982 


Niederländische (ehemals Österreich'- 








sehe) ganze nnd \ Souverain-d'or 


22 


0,25 = 


917 


Preussische Friedrichsd'or nnd säch- 








sische Aiigustd'or 


21 


8 = 


902 


Haunover'sche, brannschweig'sche und 








danische Pistoleu 


21 


6 = 


896 



Französische 100-, 50-, 20-. 10- 
und 5-Fraukeustücke, auch uord- 
amerikanische Goldstücke (seit 
1837) und Kronen des deutsch- 

österreicli'schen Miiiizvereinos . 21 7,2 — 900*) 
Englische Souvereigus . . .22 — . = 916 
Russische Imperial . . . '22 — = 916 



*) Bei den neuen Goldmünzen des deutschen Reichs wird der Feinge- 
halt ebenfalls 900 Tausendtheilo — 21 Karat, 7/2 <!i:in betniGfon. Ans 
einem Pfunde feineu Goldes werden 139*/« Stück ausgebracht werden: 
der z eh Ute Theil dieser Goldmünze wird Mark genannt nnd in 100 Pfen- 
nige getheilt. Ansser der Reichsgoldmünze zu 10 Hark sülIcn ferner aus- 
geprägt werden: Reiehsgoldmttnzen zu 20 Mark, von welchen aus eiiina 
Pfunde feinen Goldes 61)^ j Stiick aus<rebracht werden. Da das Misch ungs- 
verhältuis« der Ueichsgoldniuiizcu auf 9Uü Tauseudtheile Gold lOOTauseuil- 
theile Knpfer festgestellt wurde, so werden demnach Zehn-MarkstQcke 
und **/77» Zwanzig'Markstücke je ein Pfund wiegen. 
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^ Ausführlicheres über Mänzen, über Bestiinnunic: des Feinge- 
baltes der Gold- iiud Silberlegiruugeu, der Zns-ruiiiueiisrtznng der- 
selben mittelst der F/eginings!-echuuiig nebst bctretfeiiüen Tabellen 
findet sich iu den uuteu angetührteu Werken^)« 

F. Oechsle's Goidlegiruagswaage. 

Gegen das Eiule der dreissigcr Jahre erfiiiti Ferd. Oechsle, 
Mechaniker und Goldkontrolcur zu i^forzheim iiu Grossherzogthum 
Baden j eine Waage (Goldlegirungswaage), mit welcher man 
ohne Rechnung auf rein mechanischem Wege die Menge von Gold 
und Knpfer finden kann, welche zu einer gegebenen Menge legirten 
Goldes hinzugefügt werden mass, um es in eine Legirung vom 
gewanschten höheren oder minderen Gehalte zu verwandeln. Diese 
Waage ist zwar nur for rothe Earatirung bestimmt ^ gewährt aber 
hierin eiue bedeutende Genauigkeit und Bequemlichkeit. 

Taf. 1^ Hg* I zeigt eine Abbildung der Waage. Auf einem mit 
einer Lade versehenen Küstchen steht eine vertikale Säule A, welche 
den Waagbalkeu B trägt, dieser ist 10 Centimeter lang, durchaus 
gleich dick und so stark, dass er 2 Pfund zu trairon im Staadeist, 
ohne sich zu biegen. An den Armen des Balkens B befinden sich 
die Schieber C und D, die sich leicht verschieben lassen; an je- 
dem Schieber hängt eine Waagschale E und F. Die kleine Waag- 
schale G, welche au einer Verlängerung II des rechtseitigen Armes 
hängt, hat den Zweck, die leere Waage ins Gleichgewicht zu 
-bringen. Jeder Arm ist in 24 Theile (Karate) und jedes Karat in 
16 Theile getheilt, so dass man mindestens auf y*^ Karat genau 
legiren kann. Wollte man die Genauigkeit noch weiter, etwa bis 
auf -j'^ Karat treiben, so lässt sich die Hälfte von Karat noch 
leicht abschätzen und der Schieber sich auf die Hälfte stellen. Der 
Null-Punkt beider Skalen befindet sich unter der Drehungsachse 
des Balkens und theilt denselben mit Abrechnung der Verlängerung^ 
in zwei gleiche Arme, es ist somit das 24. Karat an den Enden 
des Balkens; jedes Karat ist mit einer Ziffer bezeichnet Die 
Skala, welche vom Mittelpunkte des Balkens nach abwärts zählt, 
dient zum Abwärtslegiren, d. h. wenn man einen höheren Feinheits- 
grad auf einen niedrigeren bringen will. Damit man aber auch 
aufwärts legiren oder dem geringhaltigem Golde einen höheren 
Gehalt geben kann , so hat die Skala auch eine umgekehrte Bezeich- 
nung, so dass das 24. Karat unter die Drehungsachse und an jedes 
Ende des Waagbalkens ein Null-Punkt zu stehen kommt Die eine 
dieser Bezeichnungen ist mit „abwärts", die andere mit „auf- 
wärts" uberschrieben. 



*) Karmarsch, Ilandbuch der mcchan. Technologie, Artikel Münzen, 
Band I, Seite 501, 1. Aufl. — J. II. Petr, theort'tisd» - praktisches Hand- 
buch fttr Gold- und Süberarbeiter. — Desselben Letfur-Schlmmel, Prag 
f86S. — G. Bloch, YoUatändige Anleitung zu Gold - und Silber- 
legirungen etc., Pforzheim 1858. — G. Mi 1 lauer. Die Fein-, Preis- und 
Legirungsrechnung mit Zugrundelegung des Kilogramms etc. Manchen 
1870. 
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Für den Gebrauch dieser Waage giebt der Erfinder in DIqk^' 
1er 's polytecLu. Journal, Band 67, folgende dnrch zwei Beispjjp 
erläuterte Anweisung: 

Erstes Beispiel. Legirung nucli abwärts. 

Man hätte ITy'gkaratiges Gold und wollte es zu 13y\karatigem 
legireu, so bringe mau den Schieber C zur linken Hand auf 17,^^ ' 
Karat und den zur Kccliten D aul Karat. Durch diese Stellung 

der Schieber wird das Gleicligewicht der Waage gestört und muss 
deslialb wieder hergestellt werden, zu welchem Zwecke die dritte 
kleinere Waagschale G an der Verlängerung // des Balkens vor- 
handen ist, in welche man so viele Gewichte uder Sciirote legt, 
bis das Gleichi,rowicht erfolgt und die Zunp^e im Mittel steht. Ism 
legt man 1 Ty^karatiges Gold in die Schale E zur linken Hand, 
deren Schieber C auf 17^^ Karat steht; in die andere Schale h 
aber lege man so viel Kupfer, bis das Gleichgewicht erfolgt ; ferner 
nehme man das Gold ans der linken Sebale E nnd lege es iu 
zur rechten Hand; dagegen lege man von dem Kupfer In der 
Schale F so viel in die Schale E zur Linken, bis wieder das 
Gleichgewicht erfolgt; somit wird in der Schale gerade so viel 
Kupfer bei dem Golde liegen bleiben, als ndthig ist, nm _es aaf 
13^ Karate zu bringen. 

Zweites Beispiel. Legirung nach aufwärts. 

Man hätte lljkaratiges Gold und wollte es auf 13^^ Karat 
bringen, wie viel Feingold ist hierzu erforderlich? 

Man bringe den Schieber 6^ auf llj Karat nach der unteren 
Zahlenreihe, die mit aufwärts bezeichnet ist und den Schieber D 
auf 13^'^ Karat. Ferner bringe man die Waage ins Gleichgewicht 
durch Zulegung von Schroten in die kleine Waagschale G. Nun 
lege man das Gold in die Schale deren Schieber C auf 1 1| 
Karat steht und in die andere Schale F so viel Kupfer oder Ge- 
wichte, bis (las Gleichgewicht eintritt. Ferner nehme man das 
Gold aus der Schale E und lege es in die rechtseitige F. Von 
dorn Kupfer oder Gewichte aber lege man soviul in die andere 
Schale E, bis wieder das Gleichgewicht hergestellt ist, so wird 
genau so viel Kupfer oder Gewicht bei dem Golde in der Schale i 
liegen bleiben, als feines Gold nöthig ist, um das llf karatige Gold 
auf 13yV Karat zu bringen. 

Man hätte also nur nodi (his bei dein (ioMe liegende Kupfer 
oder Gewicht mit feiueju (i<»ide auszutauschtüi . indem man da«; 
Kupfer herausnimmt und das ihm L'utsi)recheude Gewicht feinen 
Goldes hinzulegt. Somit wird man genau soviel feines Gold er- 
halten haben, als erforderlich ist, das ll|karatige Gold zu 13 j'^- 
karatigen zu maclieu. 

Alles in diesen zwei Beispielen Gesagte iüsst sich auf folgende 
Kegeln zurückführen: 

1. Man stelle den S( hieber linker Hand auf das Karat, welches 
das zu legirende Gold hat; 
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2. deu anderen Scliieher reclitor Haud stelle man auf das 
Karat; das iiian dein Golde ticbcu will; 

bringe man die Waage ins Gleichgewiclit mit Sciiroteu auf 
der klciueu Waagscliule ; 

4. lege mau das Gold iu die linke und das Kupfer ia die 
rechte Schale und bringe die Waage ins Gleichirc wicht; 

5. iiiaii wechsle Gold und Kupfer gegenseilig iii ihren Schalen, 
bis das Gleichgewicht hergesLclli ist, so wird bei dem Golde so 
viel Kupfer liegen bleiben, als die verlangte Karatirung erfordert. 

Dieses Verfahren wird aneh bei der Karatirung nach aufwärts 
befolgt, nur mit dem Unterschiede, dass man sich an die umge- 
kehrte Skala hält nnd die Schieber nach dieser stellt. 

Oechsle's Rechnuugs maschine. 

Für die rothe Karatirung, fdr welche die vorher beschriebene 
Waage hauptsächlich bestimmt ist, lassen sich die Mischungsver- 
hältnisse oliue viele Umstände auch leicht durch Rechnung finden; 
weit omstäudlicher ist da^e^eu die Berechnung bei der gemischten 
Karatirung, wo Gold mit Silber und Kupfer legirt wird. Oechsle 
hat nun auch fnr diese eine Vorriclitnns: (Rechuungsmaschine) er- 
funden, mittel.-t welclier die oft mühsame Bereclmnng der gemischten 
Legirung des Goldes bedeutend vereinfacht und ohne Rechnung 
die Gold - nnd Kupfermenge gefunden werden kann, welche das 
über deu Kupfeivjisatz vorherr.scliende Silber in dem zu legirenden 
Golde erfordert, und es ist nur am Schlüsse der Operation eine 
einfache Subtraktion vorzunehmen, indem man nämlich die Menge 
des Goldes und Kupfers, welches sich schon iu der zu legirenden 
Masse befindet, von dem, was die Rcchnungsmaschiue angiebt, ab- 
zuziehen hat. 

DtQse Vorrichtung lässt sich ohne Aüsuahme auf alle mög- 
lichen Fälle anwenden, z, B. beim Legiren des gemdnzten Goldes, 
sowie beim abgetriebenen Feilungsgold; nur ist es ein nnerläss- 
liebes Erforderniss, dass man- den Gold- nnd Silbergehalt wisse, 
was am sichersten durch die Feuerprobe ermittelt werden kann. 

Die Einrichtung dieser Rechnungsmaschine ist auf Taf. II| 
fl%0 If ersichtlich : Auf einem quadratischen Brete von circa 62 Cen- 
tini eter Seite, welches iu der Zeichnung weggelassen ist, befindet sich 
ein Trapez ABCD, welches in 24 Theile oder Karate eingetheilt 
ist; jedes Karat ist wieder in Ki Theile eingetheilt, die so deut- 
lich sind, dass man noch die Hälfte von Karat, d. i. durch 
Abschätzung finden kann. An der wirklich ausgeführten Maschine 
sind des leiclitereü Abiesens wegen, die ganzen Karate mit schwar- 
zen, die Viertel mit blauen und die Sechszehntel mit rotlien Linien 
gezeichnet, ig der Zeichuung dagegen erscheinen die einzelnen 
Karate, des verkieiuerteu Maassatabeü wegen, nur iu 4 Theile 
getheilt. 

Zu dieser Vorrichtung gehört noch das Lineal dessen An- 
schlag F zu dem Lineale unter demselben Winkel geneigt ist, wie 
die beiden Trapezseiten AJ) und ßC zur Seite AB, Auf dem 



Digitized by Google 



— 8 




Lineale befinden sich noch die drei verstellbaren Zeiger Z, , und 
, unter denen der erste für Gold, der zweite für Silber und der 



Anschlage F au der Kante AD hin und her geschoben werden und 
behält sonach immer eine zu deu Trapezseiteu AB and CD pa- 
rallele Lage. 

Für die Erlauter-ung des Gebrauches dieser Vorrichtung wur- 
den hier dieselben Beispiele gewählt, die der Erüuder in Ding - 
1er 's p. J., Band 78, anfülirt. 

1. Mau wollte Gold legircu , welches aus 14 Karat Gold, 
Ö Karat Silber und 4 Karat Kupfer besteben soll. Das zu legircudc 
Gold bestände aber nur aus 15 Karat Gold, 8 Karat Silber und 
I Karat Eapfer. Wie viel hätte man Gold und Silber znzasetzen, 
um das verlangte Verhftltniss herzustellen? Vorerst lege man das 
Lineal mit der Änschlagl eiste auf die Maschine und zwar auf die 
äusserste Grenze der Theilung und schiebe die drei Zeiger auf die . 
Karate, die man dem Golde geben will, nämlich den oberen Zei- j 
ger Zi auf 14 Karat Gold, den mittleren auf 6 Karat Silber 
und den untersten auf 4 Karat Kupfer. Hierauf fähre man 
das Lineal soweit rückwärts, bis der mittlere Zeiger für Silber 
genau auf dem 8. Karate der Maschine eintrifft, welches der vor- 
herrschende Silbergehalt des Goldes ist, das wir zu legiren haben. [ 
Nun lese man ab, wie viel Gold der obere Zeiger Z, und wie viel • 
Kupfer der untere Zeiger Z^ angiebt. Man wird finden: ISf^ Ka- - 
rat Gold und Karat Silber. 

In dem Golde befinden sich aber schon 15 Karat Gold und I 

I 

1 Karat Kupfer, zieht mau letztere von dein was die Maschine an- 
gab ab, so bleiben 3}^ Gold and 4^ Karat Kupfer auf 24 Theile 
zuzusetzen. 

2. Mail wollte Gold, welches aus 16 Karat Gold, 3 Karat Sil- 
ber und 5 Karat Kuj>fer besteht uinlegiren in solches, welches wie 
im vorigen Beispiele aus 14 Karat Gold, 6 Kaj at Silber und 4 Ka- 
rat Kupfer bestehen soll. 

Die drei Zeiger stehen noch unverändert auf diesem Verh&lt- ' 
nisse. In dieser vorliegenden Goldmischung ist das Kupfer der 
vorherrschende Theil, daher führe man das Lineal so weit rnck- 
w&rts, bis der Zeiger 7,^ für Kupfer auf dem 5. Karat der Ma- 
schine eintrifft 

Man wird alsdann finden, dass die beiden anderen Zeiger Z^ 
nnd Z^ 17( Karat Gold und 7^ Karat Silber angeben. 

Hiervon ziehe man die in der Goldmasse befindlichen 16 Ka- 
rat Gold und '^ Karat Silber ab, so wird man finden, dass auf 24 
Theile der Goldmasse 1^ Karat Gold und 4^ Karat Silber zugesetzt 
werden müssen. 

3. Man hätte Gold, welches aus 18 Karat Gold ,.4 Karat Silber 
nnd 2 Karat Kupfer besteht, nach den in den vorigen Beispielen 
angenommenen Verhältnissen umzulcgiren , nämlich: zu 14 Karat 
Gold, 6 Karat Silber und 4 Karat Kupfer. Man sieht, dass hier 
in der Masse das Gold der vorherrschende Theil ist, somit Silber 
und Kupfer zugesetzt werden muss. 



dritte für Kupfer bestimmt ist. 
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Man sehielre das Lineal mit seinen nnverrückten Zeigern so, 
dass der Goldzeiger Z, anf den 18. Karat der Haschine genan 
eintreffe, so wird der mittlere Zeiger 7{| Karat Silber and der un- 
tere 5^ Karat Kupfer anzeigen. Von diesen muss nnn abge- 
zogen werden, was sich schon in der Goldmasse befindet, nämlich 
4 Karat Silber nnd 2 Karat Kupfer. Somit hatte man auf 24 Theile 
di^es . Goldes nnr noch 3f | Karat Silber nnd Karat Kupfer 
zuzusetzen. 

4. Es sollen Friedrichsd'or legirt werden und zwar von rother 
Farbe. Diese bestehen aus 21y% Karat Gold, 1-^ Karat Silber und 
1 Karat Kupfer. Das legirte Gold soll aber bekommen: 13^ Karat 
Gold, 6 Karat Silber und 4^ Karat Kupfer. 

Man rücke daher die 3 Zeiger auf die drei letztgenannten 
ZifTern und schiebe das Lineal so weit rückwärts bis der Gold- 
zeiger auf dem 21y\ Karat eintrifft, sodann lese man ab, was der 
Silber- und der Kupferzeip:»*r augiebt. Man wird tinden, dass der 
Silberzeiger 9,\ Karat und der Kupferzeis^or 7j*^ Karat angiebt. 

Von diesen wird abgezogen , was sciion in dem Friedrichsd'or 
enthalten ist, nämlich 1/^ Karat Silber und 1 Karat Kupfer. Es 
bleibt daher auf 24 Theile noch zuzusetzen S/^ Karat Silber und 

Karat Kupfer. 

5. Es sollen Friedrichsd'or von gelber Farbe legirt werden. 
Diese bestehen aus 21y*^ Karat Gold, 1 j| Karat Silber und \% Ka- 
rat Kupfer. Diese Legirung soll der im vorigen Beispiele ange- 
führten gleich werden. Mau lasse daher die Zeigei^ uuverrückt 
stehen. Diese werden wieder wie im vorigen Beispiele 9f^^ Karat 
Silber und 7^ Karat Kupfer anzeigen. Von dieser gefundenen 

1 Menge Kupfer und Silber wird abgezogen, was schon die FriedrichsMor 
enthalten, .nämlich lf| Karat Silber nnd fg Karat Kupfer. Es 
bleibt somit anf 24 Theile Friedrichsd'or noch zuzusetzen 1\% Ka- 
rat Silber und 6]^ Karat Kupfer. 

Hat man gemischte Friedrichsd'or oder eben so viele gelbe als 
rothe, so wird der durchschnittliche Silber- und Kapfergehalt an- 
genommen, welcher Iff Karat Silber und |f Karat Kupfer ist 

6. Es sollen Dukaten der geringsten Sorte, die nur 23^ Karat 
halten, nach unserem angenommenen Verhältnisse zu 13^ Karat. le- 
girt werden. Man scliiebe den Goldzeiger auf 234 Karat, so wird 
der Silberzeiger 10/^ Karat und der Kupferzeiger Karat an- 
geben. Da aber schon J Karat Silber in dem Dukaten ist, so ist 
auf 24 Theile Dukaten ^% Karat Silber nnd 7|| Karat Kupfer 
zuzusetzen. 

Hat man sehr gemischte Münzsorten zum Einschmelzen , die 
im Feingehalte nnd in der I'arbe vpisi-hiedeu sind, so ist es am 
sichersten für die naclifolgeude Logiiung, wenn man sie vorher 
einschmelzt und durch die Feuerprobe den Gold- und Silbergehalt 
ausmitteln lässt. 
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Verscliiedene Goldlegirungen. 
(Nach Kar marsch.) 



Ukaratiges Gold. 



Gold. 



Theile 

Silber. 



Kupfer. 



Gelbes (sogeuaoüteä eugliscbesGold) 14 


6 


4 


Kuthlich 


• • • • • 14 


3 


7 


Sehr rotb zu 


gefärbten Aibeiteu • 14 


1 


9 




IGkaratiges Gold. 






Gelb 


. • • «16 




H 


Roth 


• 16 


H 




Federgold 


. . • .16 


21 


H 


»» 


16 


3 


6 




18karatigcs Gold. 






Gelb 


a • • • • 18 


3i 




Roth 


• • • • ■ IS 


24 





(Das Feder gold wird durch Häuiiuern, Walzen oder Draht- 
zieben so hart und elastisch , dass man daraus Federn machen 
Jc.aoD, die den stählernen wenig nacligebeu.) 



Farbige G o I dl egi ru n gc n zum liohnfe von Yerzieraogcn 
für sogenannte a nuatre couleurts Arbeiten. 

(Nach Karmarsch.) 

Grünes Gold. 

(Eigeotlich grünlich gelb und nur durch den Kontrast mit da- 
neben angebrachtem rothen Golde blassgrtin erscheinend.) 

TheUe 



Gold. 


iSilber. 


Kadmium. Kupfi 


2 bis G 


l 






756 


166 


84 




750 


125 


125 




746 


114 


43 


97 




Gelbes Gold. 








Theile 






Gold. 


Hilbcr. 


Kupfer. 


Blassgelb 


1 


2 




Hochgelb 


4 


a 


1 




147 


7 


6 


» 


147 


y 


4 
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Bothes Gold. 

Theilo 



Blassroth 
»» 

Hochroth 



Gold. 

3 
10 
1 
1 



Silber. 

1 
1 



Kupfer. 
1 
4 
1 
2 



Graues Gold. 
Tlieile 



Gold. 


Silber. 


30 ^ 


3 


4 




29 


11 



2 Stahlfeilspäne. 
1 Staht 



Blaues Oold. 

1 bis 3 Theile Gold, 1 Theil Stahl. 

Weissos Gold (nach Seh ultze). 
11 Theile Gold, 1 Theil Platin. 

GoJdäholiche Legirttngeii. 

Talmi - Gold. 

Nach Ür. Sauer wein (Mouatsblati d. hnnii. Gew. -Vereins, 
18G3, Nr. 7 und 8) ist die quantitative Zusamuiouöetzung dieser 
Legiruug lolgeude: 

Kupfer 86,4 
Zink 12,2 
Zinn 1,1 
Eisen 0,3 

wobei das Eisen nur als zufälliger Bestanc^heii, als VeraoreiDigung 
der anderen Metalle anzusehen ist. 

A 1 u III i n 1 u m - B r o n z c. 
Kupfer 95 Theile. Aluminium 5 Theile, 
90 „ „ 10 



^ritlci) liupitef. 
PMbirei des Mdes*). 

Der Feingehalt des legirten Goldes wird durch das Prohiren 
ausgeoiittelt ; man unterscheidet hierin drei verschiedene Arten von 
Proben, nämlich : 

die S t r i c Ii p r () Ik' , die Probe durch Abtreiben (Ka- 
pell e n p r o b e , Kupellation) und die nasse Pro b e. 

Ausfilhrlicheies Iiienilior in Hartman n's „Probirkunst". Neuer 
Schauplatz der Künste , Band »7. 



Digitized by Google 



1. Die Striebpirobe« 

Hierzu gehört ein Probirstein, oinc Anzahl von Probir- 
nadeln (Goldnadeln, Goldstrlciiuudeln), nebst Probe- 
säuren. 

Der Probirstein ist ein dnnkelgraner oder schwarzer Kiesel - 
schiefer (der schwarze ist der gesuchteste, weil man darauf die 
Farbe der Striclie am besten unterscheidet) von bedeutender Härte, 
so dass man darauf die verschiedenen Zeiger fein zu schleifen 
pflegt. Er muss glatt gescliIifTen sein (nicht polirt) und ein sehr 
feines j^leichraässiges Koru besitzen. 

Die Güte des Probirsteins prüft mau dadurch, dass man feines 
Gold darauf streiclit und beobachtet, ob der Strich rein und glän- 
zend ist. Audi darf etwas Scheidewasser auf den Stein gegeben 
kein Aufbrausen verursachen. 

Die Probirnadeln sind schmale und dünne Stifte ans ver- 
schieden legirtera Golde, die man aus Ersparniss nur kurz macht. 

Der bequemeren Handhabung wegen Ir.tliet man sie an messingene 
oder kiiplernc Stifte fest, die man am anderen, meist breiteren und 
ah^LMiiudeteu Ende mit eimm Loche versieht, um sie sämmtlieh 
an einem Dralitriuge anttassen zu köntien. Man muss dieselben 
von rother, weisser und gemischter Karatirung vorräthig haben und 
zwar 6 bis 24karatig, entweder von 1 zu 1 oder von 2 zu 2 Ka- 
rat. Solche Nadeln sind in allen Müuzweikstätten durch Kauf zn 
bekommen; wenn liiaa sich dieselben jedoch selbst verfertigen will, 
so kann man nach der folgenden Eintheilung vorgehen, die für ge- 
mischte Earatirnng beatimmt ist 

Gold. Silber. Kupfer. 
Karat. Kar. Grän. Kar. Grän. 



)ie l^adel Nro. 1 


beifteht 


aus 


24 














1* 


2 


» 


99 


23 




4 




8 


»» 




♦» 


3 


9» 


99 


22 




8 


1 


4 




n 


»> 


4 


1 

9» 


99 


21 


1 




2 




»» 


n 


M 


5 


99 


99 


20 


1 


4 


2 


8 


5» 


»» 




6 






19 


1 


S 


3 


4 




»» 




7 


)» 




18 


2 




4 




» 


»j 




8 


99 




17 


2 


4 


4 


8 




»> 




9 


99 




16 


2 


8 


. 5 


4 




»» 


>> 


10 


99 


» 


15 


3 




6 




»J 


?» 


J1 


11 


99 




14 


3 


4 


6 


■ 8 


J> 




»9 


12 


99 


» 


13 


3 


8 


7 


4 


»> 


» 


« 


13 


99 


99 


12 


4 




8 




»» 


» 




14 


99 


»9 


11 


4 


4 


8 


8 


»» 






15 


99 


♦9 


10 


4 


8 


9 


4 


1» 


»> 




16 


99 


99 


9 


5 




10 




)> 






17 


99 


99 


8 


5 


4 


10 


8, 


S« 


« 


» 


18 


99 


99 


7 


5 


8 


11 


4 


» 


1) 


91 


19 




9» 


6 


6 




12 
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Die EintheiluDg für die weisse und rothe Kanttirung lässt sich 
ausser Yorliergehendeu leicht finden, indem man nar die Gewichts- 
theile von Silber und Kupfer für jede Nadelnummer zn summiren 
braucht. 

Jede Nadel wird mit dem betreffenden Karat bezeichnet, z. B. 
die Nadel vom 15karatigem Golde mit Nr. 15. 

Will man nan mit irgend einem Goldgegen stände eine Probe 
vornehmen, so übergeht man denselben vorerst an einer passenden 
Stelle mit einer feinen Feile oder einnin Schleifsteine, am eine 
etwa vorlmndeiie Vergoldung oder Färbung wegzunehmen, die leicht 
zu Täuschungen Aulass geben könnte, hierauf macht man mit der 
so vorbereiteten Stelle auf dem Probirsteine einen etwa 12 Müiim. 
laugen und 2 Millim, breiten Strich und benetzt denselben 
mit Salpetersäure (Scheidewasser), was mittelst des Glas- 
stöpsels geschehen kann. (Viele benetzen nnr einen Theil des 
Striches mit der SUnre , um die Veränderung dieses Theiles im 
Vergleiche mit dem trockenen besser beurtheileu zu können.) Die 
Salpetersäure löset die beilcgirten Metalle a^f und es bleibt ein 
Strich übrig, der aus reinem Golde besteht, ans dessen Menge man 
bdilänfig auf die Feinheit der Legirnng schliessen kann. 

Des Vergleiches wegen streicht man vorher auch eiuigc der 
Probirnadeiii auf den Stein, von denen man glaubt, dass ihre Le- 
girung dem zu prüfenden Golde am nächsten kommt, behandelt 
ihre Striche gleichfalls mit der S&nre und nimmt nun an, dass das 
untersuchte Gold mit jener Nadel gleichen Feingehalt habe, deren 
Strich mit jenem des geprüften Goldes am meisten flberelnfitimmt. 

Da diese Probe auf einer Uossen Abschätzung durch das Auge 
bemht, so kann sie, selbst bei grösserer Uebnng, keine grosse 
Gßnanigkeit gewähren. 

Die Anwendung der Salpetersäure ist bei der Strichprobe un- 
umgänglich nothwendig, weil die Vergleichuug der trockenen Striche 
kein sicheres Kennzeichen fflr die Echtheit nnd den Grad der 
Legirung der zu nntersnchenden Metalle abgiebt; es können z. B. 
einerseits zwei Goldsorten genan denselben Feingehalt besitzen und 
dennoch wegen der verschiedenen Karatirung in der Farbe des 
Striches gänzlich von einander abweichen, andererseits giebt es 
wieder verschiedene unechte Metall-Legirungen , wie Talmigold, 
Tomback u. dergl., die goldähnliche Striche geben ; letztere werden 
von der Salpetersäure gänzlich aufgelöst, während bei Goldlegirungen 
nur die beigemischten Metalle entfernt werden und somit der reine 
Goidstrich flbrig bleibt« 

Die Beschaffenheit der Säure ist bei der Strichprobe von Wich-» - 
tigkeit. Hat man ärmere Goldsorten zu nntersnchen, so muss die 
Salpetersäure frei von Salzsäure sein, damit sie nur das Silber und 
Kopfer, nicht aber auch das Gold auflöse. Auf hochkarätige Gold- 
sorten wirkt dagegen die reine Salpetersäure nur wenig oder gar 
nicht. (Schon das 14karatige Gold wird von der Salpetersäure 
wenig augegriffen.) Man vorsetzt sie daher beim Probiren hoch- 
karatiger Goldsorten mit etwas Koctisalz, Salmiak oder Salzsäure, 
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I damit i;ie eine geringe Beimisrliung von Königswasser erhält and 
kann zu dios(Mii Beiiufe folgende Mischung anwenden: 

Saipetersuiire vom spec. Gewichte 1,35 IA\ Theile 
Salzsäure „ „ „ 1,18 Ibis 2 „ 

Wasser . . . . . .12 

Probesnni-o iiarli A. Level (ans Diugiea's p. J. Bd. 102} 
für hoch- luul niitlelkaratige Goldsorteu : 

Salpetersäure von 31" Baume 12i3 Theile 
Salzsäure „ 21** „ 2 „ 



Reinigen des Probir ste iues. 

Wenn der Probirstein mit Strichen ganz bedeckt ist, so wird 
er mit Sehleifkohle oder auch mit feinem Bimssteinpulver abge- 
schliffen ; die Anwendang des letzteren ist jedoch weniger rftthlich, 
weil der Stein zu ranh wird nnd der Strich* zu stark gekGmt er- 
scheint 

8. Die Probe durch Abtreiben fKapellenprobe). 

Diese Probe, welche, mit gehöriger Aufmerksamkeit durchge- 
iührt, die zuverlässigsten Resultate liefert, besteht der Hanptsachc 
nach darin, dass man eine kleine Menge des zu probirenden Gol^ 
des mit grösster Genauigkeit auf einer Probirwaage abwiegt, 
hierauf diese abgewogene Menj^;«' Goldes dnrch Abtreiben und 
darauffolgende Scheidung zum niö^liclisten Giado voti Reinheit 
bringt und das so erhaltene Feingold neuer<iings abwiegt, worauf 
man vom ersLereu Gewichte das des Feingoldes ahzielit; der Un- 
terschied zwischen beiden giebt das Gewicht der Legiruug, welche 
in dem der Probe unterwoi lenen Golde vorhanden war. 

Die Kapellation des Goldes ist nicht so schwierig, wie die des 
Silbers, sie verträgt einegrösseie Hitze, auch mehr Blei, ohne dass 
dabei ein Goldverlust zu befurchten wäre. 

Wenn raan sicher weiss, dass das Gold nur mit Kupfer legirt 
ist, so kann man die zu probirende Menge, nachdem man sie vor- 
her genau abgewogen hat, mit Blei anf der Kapelle (S.22) in der 
Muffel des Probirofens (8. 25) abtreiben. Da jedoch ein klei- 
ner Theil des Kupfers vom Golde leicht znrnckgehalteii wird, wenn 
kein Silber vorhanden ist, so ist es rätblicher, das knpferhaltige 
Gold wie silberhaltiges zn behandeln, d. h. mit Silber zn ver- 
setzen. 

Das ganz oder theil weise mit Silber legirte Gold hinterl&sst 
nach dem Abtreiben immer ein silberhaltiges Goldkorn, aus wel- 
chem das Gold erst geschieden werden muss, wobei die Trennung 
am besten gelingt, wenn das Gold nur etwa den vierten Theil der 
Mischung ausmacht. Zu diesem Behnfe mittelt man den Feingehalt 
des zu probireuden Goldes vorerst durch die Strichprobe aus und 
setzt demselben soviel feines Silber zu, dass sich letzteres zum 
feinen Golde verli.ilt, wie 3:1, d. h. dass 3 Theile feinen Silbers 
auf 1 Theil feinen Goldes kommen (.(juartiruug des Goldes). 
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Die Bleimcnge, welche zum Abtreiben erforderlich ist, richtet sich 
nach dem Feingehalte des Goldes und betragt desto mehr, je ge- 
ringhaltiger das Gold ist. Das mit Kupfer legirte Gold erfordert 
mehr Blei, als kupferlialtigcs Silber. 

Wenn der Zusatz des Goldes ganz oder zum Theil aus Kupfer 
besteht, so sind der F^rt'abrung zufolge auf 1 Theil des legirten 
Goldes folgende Bleizusätzc uoth wendig: • 

wenn es 23karatig ist 6 Theile Blei, 
22 
20 
18 
16 



9» 
1> 



14 



1? 



17 



11 



11 



»1 



9> 



10 
18 
27 
36 
42 



11 



11 



11 



»1 
»» 

11 



1» 
11 



Q. 8* 



Ist das Gold grdsstentbeils mit Silber legirt» so kann die Blei* 
menge vermindert werden* 

Beim Äbtreiben (S. 22) wird das In Glätte verwandelte Blei 
von der Kapelle eingesogen und es bleibt ein ans Gold nnd Silber 
bestehendes Korn znrfick. Dieses wird entweder mit dem Hammer 
anf dem Ambose 212 einem dannen Streifen geschlagen oder zwi* 
scben Walzen geplättet, dann ausgeglüht, spiralförmig zusammenge> 
rollt nnd nochmals geglöht. Hierauf bringt man das Röllchen in 
einen kleinen gläsernen Kolben und kocht dasselbe mit reiner Sal* 
petersäure von 22° Baume (spec. Gew. 1,176) ungefähr eine Vier- 
telstunde lang über einer Weingeistlanipe. Um ganz sicher zu sein, 
dass alles Silber aus dem Röllchen ausgeschieden wird, giesst mau 
die Salpetersäure vorsichtig ab, damit das Röllchen nicht herans- 
gk'ite , giebt einen zweiten Aufguss von stärkerer Salpetersäure von 
32^ B. (spec. Gew. 1,278) darauf und l^ocbt so lange, bis keine 
röthlichen Dämpfe von salpeteriger Säure mehr erscheinen, was 
ungefähr 10 bis 1') Minuten dauert; hierbei nuiss man die Vorsicht 
gebralichen, dass mau aulaiiglich die Säure nicht zu rasch erhitzt, 
damit das liüllcheu, dessen Silber durch die Salpetersäure ausge- 
schieden wird, den Zusammenhang nicht verliere. 

Das •znräckgebliebene ans ganz reinem Golde bestehende ROH* 
eben wird nun mit destillirtem Wasser abgespült (auch wohl in 
letzterem vorsichtig anfgekocht), in einem Schäichen von Porzellan, 
reinem Silber» Gold oder Platin unter der Mnffel geglüht nnd end- 
lich gewogen. 



Verfahren beim Probiren sehr geringhaltigen Goldes. 
(Naeh A. üngercr, Chemiker in Pforzheim.) 

Beim Scheiden einer Kapellenprobe von sehr geringhaltigem 
Golde verliert das Goldröllchen den Zusammenhang; um nun das' 
Unzusammenhängende zn sammeln, giebt man zn dem ausgewaschenen 

Rückstände, nachdem das Wasser abgegossen ist, einen Tropfen' 
Quecksilber, welcher beim Schütteln das Gold schnell auflöst. Der 
Qnecksilbertropfen kann olmn allen Verlust ;nif einer Koiilc oder 
Kapelle abgedampft und das zurückbleibende Gold auf ein Korn 
geschmokeu und gewogen werden. 
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Verfahren, das Gold mittelst der Kapelle zu probiren. 

(Nach L. Thompsön.) 

Dieses Verfahren gründet sich darauf, dass das Gold iu der 
Rothgliihhitze keine Verwaudtscijaft zum Chlor hat und dasselbe 
so£;ar fahreu liisst, wenn es damit verbunden ist, während im Ge- 
gentheile die gewöhnlich mit dem Göhl legirten Metalle bei dieser 
Temperatur vom Chlor augegritleu uud ia Chloride (sogenannte 
Salzsäure Salze) verwandelt werden. 

Der Ofen A, Taf. I, Fi:;. 2, welchen Thompson anwendet, ist 
ein feuerfester Tiegel, wie luau solche zum Umschmelzeu des Stahls 
benutzt i litiliu an seinem Boden ist er mit vier gleichweit von 
einander entfernten Löchern i> vorsehen, eine zweite Lücherreihe 
ist 5 Cent, darüber angebracht, um den Zug der Luft zu begünsti- 
gen. Ungefähr, in der halben Höhe des Ofens befinden sich zwei 
gegenflberstehende Ldcher, dnrch welche eine ans fenerfestem Thon 
gebildete Rfthre C durchgesteckt ist. Nachdem man den Ofen mit 
einem Gemenge von Holzkohlen nnd Koks beschickt hat, Z&ndet 
man das Fener an. Sobald' die Rdhre welssglühend geworden ist, 
bringt man eine kleine Kapelle D, welche das za probirende Gold 
enthält, in sie hinein und schiebt dieselbe mittelst einer Gabel ans 
£isendraht bis in die Mitte des Ofens vor; hierauf stellt man an 
das andere £nde der Röhre C eine Flasche welche Braunstein 
und Salzsäure oder sonst ein (jfemeoge zur Ohiorentbindung ent- 
hält. Das sich entwickelnde Chlorgas gelangt in die erhitzte Röhre 
über die Legirnugen von Silber, Kupfer etc., es verbindet sich 
rasch mit diesen Metallen und Uisst das reine Gold auf dem Boden 
der Kapelle zurück. Während der Operation erfüllen dit hte Dämpfe 
die Rühre uud wenn deren keine mehr entstehen, sdiiobt man die 
Kapelle heraus und verfährt mit dem zurückgebliebenen reinen 
Golde, wie bei der gewöhnlichen Kapellenprobe. (Ding! er 's polyt. 
Journal Bd. 83.) 

F. Oechsle, Goldkoutroleur in Pforzheim, hat mit gutem Er- 
folge Kapellenproben ohne Anwendung eines Probirofens, blos mit 
Löthrohr oder Aeolipile ausgeführt. Zu Goldproben gebrauchte er 
ein gutes Löthrohr nnd eine kleine Probirwaage und hat mit 
Gran Gold den Feingehalt auf j\ genau bestimmt Bei Silberpro- 
ben ist jedoch das Löthrohr nicht anwendbar, weil mittelst dessel- 
ben die Hitze nicht so regnlirt werden kann, dass kein Silber ver- 
flüchtigt wird; Oechsle wendete daher die Aeolipile an, die bei. der 
gehörigen Vorsicht die erforderliche Gleichförmigkeit der Hitze ge- 
währt. Eine ausführliche Beschreibung dieser Methoden findet man 
in Dingler's polyt. Journal Bd. 49. 



Dieselbe findet raeist nur bei der weissen Karatirung, d. h. bei 
solchem Golde statt, welches nur mit Silber legirt ist. Das mit 
Silber legirte Gold wird zuerst quartirt, d. h. man schmilzt es 
mit so viel Silber zusamn^eu, dass im Ganzen auf 1 Theil Gold 



8. Die nawe Probe. 
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TlK'iiu »Silber kommen, diese Misclnmi,^ wird uuii ganz so behaü- 
(Icli. wie das bei der KapeUeoprobe eriiaiteue silberhaltige Gold- 
korn (S. 15). 

"Wenn das Gold mindestens zweimal soviel beträgt, als das da- 
mit verbundene Silber, so kann man die Legirung in Königswasser 
auflösen, hierbei bleibt das Silber als Chlorsilber zurück. Hierauf 
befreit man diese Flüssigkeit durch Abdain[)fen von der überschüs- 
sigen Säure und lallt das Gold niittelät Eiseiivitnol-Autlüsuüg. Das 
niedergeschlagene pulverförmige Gold wird nun mit Salzsäure dige- 
rirt, nut destillirtem Wasser ausgewaschen, getrockndt und dann 
gewogen ; aach kann man es auf einer Kapelle mit etwas Blei ab- 
treiben und dann wägen. 

Das Probiren des gClldischen Silbers auf nassem Wege. 

(Nach P. Boutigny.) 

Boutignj's Verfahren ist für den mit chemischen Arbeiten 
weniger vertrauten Gold- uud Siiberarbeiter leichter ansfährbar, 
als Gay-Lussac's Probirmethode, weil die Anwendung von Am- 
moniak hinwegfällt, 

Nach Gay-Lussac's Methode*) wird die Legirung in einem 
Kolben mit Saipetersäurje gekocht und das Silber durch die Nor- 
malaufiösung gefällt, wobei man den Silbergehalt erfährt; das ge- 
fällte Chlorsilber wird dann in Ammoniak aufgelöst und das Gold, 
welches darin unauflöslich ist, wie gewöhnlich ausgeglüht und «j^e- 
wogen. (Wenn die Legirung kein Zinn enthält, so ist dieses Ver- 
fahren sehr genau.) 

Nach Boutigny wiegt man eine Quantität der Legirung ab, 
welche beiläufig 1000 Milligraium Feinsilber enthalt; diese kocht 
mau 10 Minuten lang in einem Kolben mit 30 Grammen Salpeter- 
säure von 22^ B., giesst die Flüssigkeit vorsichtig in eine Flasche 
ans, welche ungefähr 250 Grammen Wasser fassen kann; kocht die 
Legirung neuerdings 5 Minuten lang mit 15 Grammen Salpetersäure 
Ton 36® B. und giesst eben so vorsichtig auch diese Auflösung in 
die Flasche ab; dann giesst man in den Kolben 30 Gramm destil- 
lirtes Wasser, um alles Salpetersäure Salz wegzuspülen und* fügt 
diese ebenfalls den beiden vorhergehenden Auflösungen zu. Die 
Flasche, welche sie enthält, wird mit einem Glaspfropf verschlossen 
und bei Seite gestellt. 

Die Mundung des Kolbens ist nun genau zu untersuchen, um 
nachzusehen, ob sich nicht Theilchen von salpetersaurem Silber 
daran befinden, und wenn dieses der Fall ist, werden sie sorgfältig 
weggenommen und der in der Flasche enthaltenen Auflösung bei- 
gefügt. Hierauf füllt man den Kolbon^mit destillirtem Wasser voll und 
kehrt ihn iu einem Röstscherben um, ura das Gold zu sammeln, wel- 
ches man nach dem Ausglühen wiegt. So erfährt man das Gewicht 
des in der Legirung enthaltenen Goldes, welches man dann durch 



Ausführliches über Gay-Lussac's Probirverf&hrea auf nassem 
Wege in Dingler's polyt. Journal Bd. 49, S. lOS. 

V« Kulm er, Goldarbeiter etc. 2 
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eine einfache Proportion auf die Einheit redaeirt. Wenn man 

z. B. Ilt4»82 LegJr^ng anwandte und 4 Milligramm Gold erhielt, 

sö ergiebt sich der Goldgehalt von 1000 Theilen der Le^^irung am 
der Proportion: 

1114,82 : 4 = 1000 : x 

Der Inhalt der FlaBche, welche die Silber- und Kupferlösnog 
enthfilt, wird wie bei einer Silberprobe probirt und die Operatios 

ist dann beeudigt. 

Dieses Verfahren wäre aber durchaus nicht anwendbar, wenn 
die Legirung Zinn enthielte, in welchem Falle auf dem Boden des 
Kolbens ein weisses Pulver zurückblicbe. Maa müsste dann car 
Kupellation und Quartirung seine Zuflucht nehmen. 

Auch ist dieses Verfall rfm nur für solches güldisches Silber 
anwendbar, welches in lüUO Theilon Ijöchstens 150 Theile Gold 
enthält; für so|rl)ps, das weniij;er (^old enthält, eignet es sich na- 
türlich desto besser. (Aus den Annales de Chiniie et de Fhysique. 
Januar 1836, S. 106.) 

Erkennung einer echten Vergoldung, nach Dr. Z, Weber. 

Man erkennt eine echte Vergoldung, wenn man auf gewöhnlicli 
geförbte Legirungen eine Lösung von Ghlorkupfer giebt; dieselbe 
erzeugt auf einer unechten Vergoldung einen schwarzen Fleck, der 
auf Gold nicht entsteht (Dingl. polyt. Journ. 154). 

Bei sehr schwachen Vergoldungen ist das vorige Verfahren je- 
doch nicht sicher, indem dennoch ein schwärzlicher Fleck entsteht. 
Empfehlenswertli ist daher das folgende auf den Steuerämtern der 
Zollvereinsstaaten in Anwendung stehende Probirverfahren, mittelst 
welchem man auch sehr schwache Vergoldungen erkennen kauii. 
Dasselbe gründet sich auf das Princip. weiches Löwe in spiuei 
Schrift über Vergoldung nnd Versilberung S. 33 zur F/rkeuTiinii; des 
Goldes augiebt, nach welchem nämlich eine AuÜüsuug von Kuptei- 
chlorid in Wasser Gold nicht angreift, dagegen auf goldähulicli 
gefärbten Legirungen, z. B. Tombak, Messing etc. einen schwarzeu 
Fleck hervorbringt. 

Die nach Löwe's Vorschrift bereitete Probefliissigkeit, durch 
Auflösen von Kupfer in rauchender Salpetersäure und Zusatz einer 
Lösung von Kochsalz, liefert indessen nach vielen damit angestellt 
ten Versuchen keine ganz sicheren Resultate, denn bei ganz schwa- 
chen Vergoldungen erhftlt mah dennoch einen schwarzen Fleck. 
Einen sehr wichtigen Einfluss fibt nämlich die Koncentration der 
Lösung, worauf dort nicht Rücksicht genommen worden ist; denn 
koncentrirte Lösung schwärzt schwach vergoldete Oberflächen, eine 
zweckmässig verdünnte Lösung dagegen ist ein sicheres Unterschei- 
dungsmittel. Um ferner die Gegenwart von Königswasser auszo- 
schliessen, welches sich durch die Einwirkung von Salpetersäure 
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anf Kochsalz bildet und leicht Spuren von Gold auflöseu kann, be- 
reitet mnn dio Proheflüssif^lvoit auf folgende Weise: 

Mail bringt in ein Reagonsglä^chen eine kleine Menge kohlen- 
saures Kiipl'croxyd, fügt zu diesem tropfenweise so lange reine Salz- 
säure, bis das bläuliche Pulver sich unter Aufbrausen zu eiuer 
klaren grünen Flüssigkeit gelöst hatj inzwischen erwärmt mau das 
Gold etwas über der Spirituslampe. 

Zn dieser koucentrii ten Lösnng fügt mau die zehn- bis elffache 
Mcuge dcstillirtes Wasser, dem \'oI innen nacli abgemessen. Diese Pro- 
beflüssigkeit wird in einem Glase mit Glasstöpsel aufbewahrt. Vor 
der Prüfung muss mau die Gegenstände au der zu prüfenden Stelle 
von etwa darauf haftendem Lack befreien. Dies geschiebt mittelst 
eines feinen- Haarpinsels, den man in starken 90gr&digen Spiritns 
oder besser in absoluten Alkohol taucht und die Stelle damit etwa 
l bis 1 Minute lang leicht überfährt. ' 

Auf die trocken gewordene Stelle bringt man jetzt einen Trö- 
pfen, der Probeflüssigkeit; am besten geschieht dies mit einer klei- 
nen Pipette, welche man sich leicht herstellt, indem man das eine 
£nde eines 5 bis 6 Zoll langen Glasröhrchens über der Lampe zu 
einer feinen Spitze auszieht und auf das andere Ende ein Kaut- 
schukröhrchen steckt, dessen eine Oeffnung mit einem Korke ver- 
schlossen wird. Nachdem der Tropfen J bis 1 Minute auf der 
Fläche gestmden hat, saugt man ihn wieder mit (]ir Pipette ein 
und betupft die SteUe leicht mit ungeleimtem Druckpapier. Bleibt 
dann kein deutlicher dunkler Fleck, so ist der Gegenstand ver- 
goldet. 

Bei sehr sclnvachen Vergoldungen nun zeigt sich zuweilen ein 
ganz geringer Anflug, der den Beobachter zweifelhaft machen kann, 
üm in diesem Falle ganz sicher zu gehen. schal)t man mit dem Mes- 
ser von der Oberfläche etwas ab und bringt die Probeflüssigkeit 
auf diese Stelle. Entsteht hier sofort der dunkle Fleck, so hat 
man es mit einer sehr schwachen Vergoldung zu thnn; die Gold- 
theilchen bedecken in diesem Falle die OberfiSchc nicht so dicht, 
dasd nicht etwas der KupferlGssuug anf das unterliegende Metall 
kommt und dasselbe angreift. 

Sollte in diesem Falle eine fernere direkte Nachweisnng des 
Goldes gefordert werden, so bringt mau den zu prüfenden Gegen- 
ständ oder ein Bruchstück desselben in eine Porzellanschale, und 
giesst soviel reine Salpetersäure darauf, dass der Gegenstand etwa 
halb bedeckt ist. Die Goldtheilchen, wolrlie hier die Oberfläche 
nur unvollständig überkleiden, hindern den Angriff der Säure auf 
die Legirung nur wenig; dieselbe wird bald angegriffen und es 
scheidet sich die dünne fJoldschicht in feinen Flitttern, wie Buch- 
bindergold ab und schwimmt auf der Saure. Nnn nimmt man den 
Gegenstan*! mi^ der Säure, giesst die grüne Metall -Lösung ab, fügt 
neue Salprtj isuure zu, orwürmt etwas und giesst endlich Wasser, 
nni die Goldflittern abzuspulen, daranf. Das Gold ist dadurch 
nachgewiesen, dass die Flittern sich beim wiederholten Behandeln 
mit Salpetersäure nicht lösen, dagegen von Königswasser beim Er- 
wärmen zu einer gelben Flüssigkeit gelöst werden. 

2* 
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Dergleichen schwache Vergoldungen kommen bei den franzö- 
sischen unechten Bijouteriewaaren sehr häufig vor, der üeberzug 
ist so dünn, dass er sich der Beobachtung sehr leicht entzieht und 
nach den gewöhnlichen Methoden scliwf r nachweisbar ist. Wird 
dann oiii kleines Stück von geringem Werthe aus einer Partie 
Waare mit Salpetersuure Übergossen, so giebt sich der Golds^ehalt 
auf diesem Wege zu erkennen. Das Verfahren ist indessen nur 
bei den geringen Vergoldungen mit Vortheil zu benutzen , weil nur 
hier der Angriff der Säure leicht und schnell erfolgt ; bei einer 
starken Vergoldung würde die Saure nur schwer durchtiriugen , in 
diesem Falle giebt Kupferchlorid und besonders der Probirstein 
ein sicheres Resultat. 

Statt den ganzen Gegenstand in die Säare zn bringen, wodurch 
er natftrlicli unbrauchbar wird, kann man aneb von diesem mit ei- 
nem Messer einen Thei! der oberen Schicht abschaben und dies mit 
Salpetersäure fibergiessen. 

Bei einem anscheinend massiv goldenen Gegenstande ist die 
Probe mittelst des Probirsteines vorher vorzunehmen. (Aus der Zeit- 
schrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1860, Bd. IV, S. 264.) 



Das Gold kommt in der Natur raeist im gediegenen Zustande 
vor und zwar in der Gestalt von feinen Blättchen, Körnchen etc. 
auch wohl in grösseren Stücken, jedoch nie rein, sondern immer 
mit Silber (1 bis 60 Proc.) verbunden, aber auch mehr oder weni- 
ger mit anderen Metallen, z. B. Kupfer, Eisen, Platin etc. Seltener 
ist es vererzt. Vors^efunden wird es entweder in Bergwerken auf 
seinen ursprünglichea Lagerstätten als Berggold (meist einge- 
sprengt in Quarz, Schwefelkies, Kupferkies, Bleiglanz, Zinkblende, 
Silbererzen etc.), oder im Sande der FIfisse, in dem von Flfiasen 
angeschwemmten Lande, in Seifengebirgen (der Hauptmasse nach 
aus Thon und Qnarzsand bestehend^ als Waschgold und Sei- 
fengold. 

Ersteres wird gewonnen, indem man die Erze durch Pochen in 
feines Hehl verwandelt und durch sorgfältiges Schl&mmen alle fremd- 
artigen Theile entfernt, worauf das Gold entweder durch S c h m e 1 
zen oder dur h Amalgamirung ausgeschieden wird. Die Ge- 
winnung des Waschgoldes ist meist einfacher, indem es blos durcb 
sorgfältige"^ Schlämmen soviel als möglich von Sandkörnern etc. be- 
freit und weiter wie Berggold behandelt wird. 

Der Schmelzprocess besteht der Hauptsache nach darin, 
dass man das durch Schlämmen etc. gereinigte Gold entweder ii 



♦) Ausführlicheres über Gcwiiiiinng des Golfl"s in TTartTiiann's Me* 
taUurgie. Bd. 81. 2. Theil des neuen Schauplatzes der Künste. 



fiewiuang des Feldes (Allgemeines hierüber.) 




Digitized by Googl 



V 

I 



— 21 — 



Graphittiegela zQsammenschmilzt, oder unter Zusatz vou Blei 
schmilzt und in eigenen Treib Öfen unter Zutritt der athmosphä- 
fischen Luft abtreibt (Treibarbeit im Grossen), wobei das Blei 
nebst dem etwa in Mischung befindlichen Kupfer oxydirt wird und 
als Glätte abflie^sst, während silberhaltiges Gold zurückbleibt. 

Die Treiböfen bestellen im Wesentlichen ausser dem Feuer- 
raume aus einem kreisrunden schnsselfÖrmifj:en Herde, welcher von 
ausgelaugter zusaaiiueugestainpfter Holz;»srli(^ Lii ltiliU t wird ; unter 
demselben liegt eine nach seiner Konkavität geformte Ziegelraauer, 
unter dieser eine Lage festgestampfter gepochter Schlacken; das 
Ganze ruht auf einer Grundmauer, die mit den erforderlichen Ab- 
zügen zur Ableitung der Feuchtigkeit versehen ist. Der Herd selbst ist 
mit einer etwa 1 Fuss hohen Mauer (dem Herdkrauze) umgeben, 
auf welchem ein Deckel (Kappe oder Haube) des Treibofens auf- 
rnht, welcher ans einem eisernen kappeiförmigen Gerippe besteht, 
das ao der unteren hohlen Fläche' mit Zacken versehen ist, an de- 
nen man eine dicke Lage Lehm als Beschlag befestiget. Der Deekel 
mnss so niedrig als möglich sein, am die Hitae finf das geschmol- 
zene Metall gehörig za reflektiren; er wird mittelst einer Kette 
darch einen Krahn abgehoben.*) 

Die Amalgam ation besteht hauptsächlich darin, dass man 
das Gold mit Quecksilber in Verbindung bringt, am dann aas dem 
erhaltenen Amalgam, welches sich von dem Gemenge anderer Stoffe, 
die sich mit dem Quecksilber nicht verbinden, leicht abscheiden 
lässt, das Gold darch Verflachtigen des Qaecksilbers fär sich dar- 
zustellen. 

Es wurde bereits bemerkt, dass das Gold in der Natur stets 
in Beprkititng von Silber gefunden wird; da nun das letztere dm eh 
alie vothrt erwähnten Operationen nicht vom Golde e:etrennt wer- 
den kann, so bleibt sowohl bei der Wasch-, als Berggoidgewinnung 
immer noch entweder ein silberhaltiges Gold, oder ein goldhaltiges 
Silber (güldisches Silber), je nachdem das Gold oder das Sil- 
ber vorherrschend ist, als Produkt zurück. Es ist sonach noch 
eine Hauptoperation vorzunehmen, um die Trennung dieser beiden 
Metalle zu bewerkstelligen, welche Operation man die Golds c hei - 
dang nennt; dieselbe wird entweder aaf trockenem oder nas- 
sem Wege bewirkt« 

Die Scheidang auf trockenem Wege ist jetzt selten mehr 
in Anwendang, w^ii sie keine vollkommene TVennang der beiden 
Metalle gestattet Sie wird bewerkstelligt, entweder darch 6raQ<^ 
spiessglanz mittelst Gass and Plass, oder darch Gemen- 
tation. 

Die Scheidang aaf nassem Wege, welche weit vollkommener, 
einfacher und meist anch billiger ist, als die vorige, geschieht ent- 
weder nach der nlteren Methode durch Salpetersäure, oder 
nach dor neneren Art mittelst Schwefelsäure. 



*) Abbildu««?eii und Üeschreibuugeu von Trciliot.n in Hurtiuanii^s 
Metallurgie Bd. 61, 2. Xheil, des neuen Schauplatzes der Kiinste. 
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Die im Vorh^rgeheudeo erwäbüteu Operatiooen bezwecken 

grösstenthcils nur die Darstellung des Goldes im Grossen und ge- i 
hören somit mehr in das Gebiet der Hüttenkunde, daher sie auch ü 
nur flüchtig angedeutet wurden, um ein übersichtliches Bild üher ' 
die Gewinnung dieses edlen Metalles zu geben. Da aber rnanche i i 
dieser Operationen, wie z. B. das Abtreiben, Anialgami i mi , die i.: 
Goldscheiduug etc. für den Gold- und Silberarbeiter von Wiclitiit- 
keit sind und von deiii.selben, jedoch meist nur im Kleinen auge- ' i 
wendet werden müssen, indem er oft aus legirtem Golde und Sil- ^ 
ber, aus Abfallen u. dergl. zum Behufe neuer Legirungen das reine t 
Metall Uarzustellen hat, so sollen diese Operaiiouen in Folgeudeiii ,1 
naher beschrieben werden. j:. 

A. Die Treibarbeit (Abtreiben). 1 j 

Die Operation des Abtreibend beruht darauf, aus silberhaltigem , 
Blei' nicht nur das Blei, sondern auch alle anderen oxydirbaren . 
Metalle dul-ch Yerschlackang auszuscheiden. Schmilzt man nämlich 
silberhaltiges Blei unter Zutritt der Luft, so wird sich das Blei, 
da es unter, diesen Bedingungen sehr leicht oxydirt, allmälig ver- 
kalken und als Glätte vom Silber abscheiden, während l<^tztere8 ] 
rein zurückbleibt. (Ist das Silber mit Gold versetzt, so bleibt ein ,| 
goldhaltiges Silberkorn znruck, aus welchem das Gold erst durch ' 
Scheidung gewonnen wird.) Da die Oxydation des Bleies, d. i. die ] 
Schlacken- oder Glattebildung nur an der Oberflache des Metalles j 
erfolgt, so kann die ganzliche Ausscheidung des lileies nur dann ' 
vor sich gehen, wenn die geschmolzene Glatte in dem Maasse, als j 
sie sich bildet, von der <MH>rfläe]ie des Mctalles entfernt wird, da- 
mit sich durch Einwiriiuug der Luft auf die metallische Oberfläclie ' 
immer wieder eine neue Schlackenhaut bilden kann, bis das Metall > 
endlich an Blei ganzlich erschöpft ist und die l»Iankc Oberfläche 
des Silbers hervortritt, die keiner weitereu Oxydation mehr un- .| 
terlicgt. ^ 

Wenn das Silber Kupfer enthält, so wird bei diesem Processe i 
auch das Kupfer verschlackt, indem das entstandene Kupferoxyd j- 
sich mit der geschmolzenen Glätte verbindet und desto leichtflüssiger ■[ 
wird, mit einer je grösseren Menge Glätte es verbunden ist; es kann 1 
somit das Kupfer mit der Glätte zugleich entfernt werden; es bietet 
hiernach das Abtreiben ein Mittel dar, das Silber und Gold sowohl 
vom beigemischten Blei, als auch vom Kopfer zu scheiden. 

Zum Abtreiben im Kleinen bedient man sich poröser aus Asche 
verfertigter Schalen (Ka^pellen), auf welchen das Schmelzen und 
Ozydiren dadurch vorgenommen wird, dass man sie iu einen Mufl^el- 
ofen einsetzt, wobei die Absonderung der entstehenden Bleiglätte 
dadurch bewirkt wird, dass dieselbe entweder rein oder mit Kupfer- 
oxyd verbunden in die Zwischenräume (Poren) der Kapelle aufge- 
nommen, d. h. von dersell)en verschluckt wiid. 

Das A 1) t r e i I) e n auf Kapellen ( K u p e 1 1 i r e n , Kupella- 
tion) wird bsuiptsilclilicli nur zur Probirung des Goldes und Silbers 
auf seinen Kupfergehalt vorgeuommea (Kapellenprobe S. 14}* 
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Grössere Quantitäten Silber oder Gold, etwa von mehreren 
Lothe n, werden auf einem Teste abgetrieben, welcher sich von 
den Kapellen nur durch eine bedeutender^ Grösse unterscheidet; 
die Art und Weise des Abtreibens auf einem solchem Teste ist mit 
jener bei, Kapellen übereinstimmend. 

Um nun das knpferhaltige Silber oder Gold auf Kapellen oder 
Testen zu reiuigen, miiss soviel Blei zugesetzt werden, als zur Ver- 
schlacknng des Kupfers nothwendig ist. Nach der Erfahrung sind 
zur vollständigen Verschlackung von l Theil Kupfer beim Abtrei- 
ben 16 Theile Blei erforderlich. Je mehr Silber oder Gold beim 
Kupfer ist, desto mehr niuss Blei zugesetzt werden, weil das edle 
Metall das Kupfer, besonders wenn letzteres nur in geringer Quan- 
tität beigemengt ist, gegen die Verschlnrknng scliützt und es nur 
mit Widerwillen fahren lässt Die Erfahrung giebt über die erfor- 
derlichen Bleimeugen folgende Verhältnisse: 

1 Theil Kupfer mit ^ Silber (n. darunter) erfordert 16 Theile Blei, 

^ »» ' « »1 "A» " »♦ >» . '» »» 

^ ' » »> » "i" »» » »> « >» 

^ V» »> »» ^ »> Vi M 3^ 



5» » 
?1 ?> 



1 »> » 4 „ 5ü 

1 >l IJ »5 ' 1? W 

1 5? * ?> 1^ >» -51 ?♦ ^6 

1 9» i> ?» 30 „ „ ff 128 j?*) 

Um jedoch das Gewicht oder die Menge des zuzusetzenden 
Bleies bestimmen zu können, nmss das kupferhaltige Silber oder 
das mit solchem versetzte Gold vorher einer Probe auf dem Pro- 
birsteiue unterzogen werden; auch darf man, um Unrichtigkeiten 
zu vermeiden, nur reines Blei zusetzen, welches etwa das Doppelte 
des Gewichtes der Kapelle betragen muss, weil diese sonst die 
Schlacke nicht ganz aufnehmen kann und ein die weitere Ver- 
sch lackung hindernder Bleisack sitzen bleiben wurde. 

Die ganze* Operation des Abtreibens muss mit Aufmerksamkeit 
nnd Vorsicht vorgenommen werden, wenn sie gut gelingen soll* 
Man beginnt dieselbe damit, dass man eine Kapelle, oder auch meh*^ 
rere, in die vorher meist durch Holzkohlen erhitzte Muffel des 
Probirofens einsetzt. Ist dieselbe hellrothgluhend geworden, so 
legt man mittelst einer Zange in die Vertiefung derselben zuerst 
das Blei, welches sogleich schmilzt und hernach, sobald sich die 
Oberfläche des Bleies glatt und glänzend zeigt, das legirte Metall 
(10 bis 100 Grau). Des hc(|iieniereii Einlegcns wegen kann man 
das letztere, besonders wenn es aus kleinen Stückchen besteht, in 
etwas feines Papier, oder in eiu Stückchen Bleifolie einwickeln, 
wobei man Acht haben muss , dass die Kapelle nicht geritzt wird. 
Wenn die Schmelzung erfolgt, so wird fast gleichzeitig das Blei zu 
treit)en bcgiuueu, was man daraus erkennt, dass die Oberfläche der 

*) Ausführliclie Tabillcn idx r dio bei Gold- uud Silberproben erfor- 
derlichen Bleimcugeu iu 11 a r t m a ii u 's Probirkunst, des neuen Schauplatzes 
der Kfinste Bd. 97. 
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Legirung sich aufheilt und leuchtende Punkte zeigt, die von oben 
nach iiüteD sich bewegen. Zu gleicher Zeit breitet sich ein Rauch 
in der Muffel aus, der aus derselben in Gestalt eines dünnen Fa- 
dens herauszieht, wenn das Treiben gehörig von Statten geht; auch 
rundet sich in dem Maasse, als das Treiben vorwärts schreitet, das 
Metallkorn immer mehr ab und die leuchtenden Punkte werden 
grösser und kommen in eine schnelle Bewegung. 

Der gute Erfolg hängt wesentlich von der Regulirung der Hitze 
ab, die zwar bei Anbeginn der Operation starker sein, hernach 
aber, wenn das Blei im Treiben ist, etwas gemindert werden muss. 
Eine zu starke Hitze würde einen Theil des Silbers verflüchtigeu, 
während eine zu schwache das Metall nud die Glätte nicht im 
Flasse halten könnte. Man erkennt eine zn starke Hitze daran, 
wenn die Kapelle hellroth glfiht, der Rauch licht ist nnd sich 
schnell an die Mnffeldecke erhebt; ist dieselbe dagegen zu gering, 
so zeigt sich der Ranch langsam bewegend, dnnkel, schwer nnd 
eine mit dem Boden der Muffel parallele Schichte bildend. Die 
Hitze kann am besten so regulirt werden, dass man zur Erhöhung 
derselben einige stark glühende Kohlen in die Mündung der Muffel 
legt, aber auch unter dieselbe und die Kapelle iu den Hintergrand 
der Muffel schiebt; dagegen wird die Hitze vermindert, wenn man 
die glühenden Kohlen aus der Muffelmnndung nimmt und die Ka- 
pelle nach dieser herzieht, kurz es mnss die Hitze so regulirt wer- 
den, dass das Blei immerfort gleichmässig treibt. Gegen das Ende 
des Trpihf ns ninss jedoch die Hitze wieder verstärkt werden, weil 
(las Koni iii dem Maasse strengflüssiger wird, als das Blei abnimmt. 
Die entstehende Glätte, welche während des Treibens immerfort 
von der Metallmasse ringsum abläuft, wodurch die erwähnten leuch- 
tenden Punk Ii entstehen, wird fortwährend von der Kapelle einge- 
sogen. Wenn die Operation schon ihrem Ende naht, so zeigt das 
Korn eine sehr schnelle Bewegung und die letzten Antheüe von 
Blei bilden, indem sie verdampfen, eine irisirende, nebelartige Decke 
über dem Korn, die dann auf einmal verschwindet, so dass das 
reine Silberkorn (oder wenn das Abtreiben mit einer Goldlegirung 
vorgenommen wurde, ein silberhaltiges Goldkorn) mit einem hellen 
nnd bleibenden Glanse (dem Blicke) erscheint Hierauf Iftsst 
man die Kapelle noch einige Minuten in der Hitze, damit die letxte 
Glätte sich völlig einziehe, zieht sie dann an die Muffelmüadnng 
und l&sst das Korn oder den Blick langsam erstarren* 

Wird das Korn durch plötzliches Herausnehmen aus der Mal' 
fei zu schnell abgekühlt, so schiessen aus dem Silberkorne (auch ans 
einem stark mit Silber versetzten Goldkorne) krystallinische Aeste 
hervor (es spratzt), wodurch Silbertheile weggeschleudert werden,' 
die den Zweck der ganzen Operation , nämlich die richtige Probe 
vereiteln. Nach dem Erkalten wird das Korn ans der Kapelle ge- 
nommen, mit einer Kratzbürste ans dünnem Messingdraht von Uü- 
teu gereinigt und auf der Probirwaage gewogen. 

Für eine ^ut gelungene Operation lassen sich folgende Kenn- 
zeichen angelxMi : Das Korn muss eine helle, nicht zu stark glän- 
zende Farbe zeigen (heim reinen Silberkorn hellw^iss, beim sUber- 
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haHigen Goldkorn rein hellgelb) ohue Flecken and Ungleichheiten 

an der Oberfläche, es muss oben schön rund, unten dagegen kry- 
stallinisch sein, keine scharfen, sondern abgerundete Ränder zeigen 
nnd sich ferner von der Kapelle leicht ablösen lassen. Wenn im 
Gegentheile die Oberfläche spiegelglänzend ist, so enthält es noch 
Blei. Ist das Koni flach, sind seine Ränder scharf und hat es ^rraiie 
Flecken auf der Oberfläche, so ist dies ein Zeichen, dass eine zu 
gerinere Menjje des Bleies zugesetzt wurde. Es ist am sichersten, 
von (lerseibeu T.egirnng immer zwei Proben zugleich einiiiisetzeu, 
selbe an verschiedenen Stellen der Mutfei treiben zu lassen und 
dann die Resultate zu vergleichen, weichen dieselben nur wenig von 
einander ab, so kann man dann daraus das Mittel nehmen, ohue 
einen wesentlichen Fehler zu begehen. 

Wenn das Gold Platin enthält, so erkennt man die Gegenwart 
desselben an folgendem: £s ist ein ungleich stärkerer Feuersgrad 
erferderllcb, damit die Probe sa fliessen anfange und eine rnnde 
Gestalt annehme, die Probe giebt keinen Blick und die Oberfl&cbe 
des Kornes ist krystallisirt, yon weisser Farbe nnd matt. 

Daa Gold enthält gewöhnlich etwas Silber, das sich, wenn es 
nnr in geringer Quantität dem Golde beigemengt ist, sehr schwer 
trennen lässt. Die Erfahrung hat jedoch gezeigt, dass die Schei- 
dung des Silbers vom Golde durch Auflösung in Salpetersäure am 
▼otlständigsten erfolgt, wenn das Gold den Theil der Legirung 
ausmacht; oft wird auch* ein geringer Antheil von Kupfer von dem 
Golde so fest zurückgehalten, dass ohne Zusatz von Silber das 
Blei ihn nicht vollkommen abscheiden kann. Es wird sonach das 
Gold mit soviel Silber versetzt, dass auf 1 Theil reinen Goldes 

3 Theile Silber kommen ; diese Legirung wird dann noch mit 3 bis 

4 Mal soviel Blei, als die Masse wiegt, auf der Kapelle abgetrieben, 
worauf man ein goldhaltiges Silberkorn bekommt, aus dem das 
Silber auf nassem Wege (S. 29) geschieden wird. Das Gold ver- 
trägt beim Abtreiben eine grössere Hitze, als das Silber, da es sich 
nicht so leicht, wie dieses verflüchtigt, daher man auch in der Re- 
guliruug der Hitze weniger Sorgfalt zu haben braucht. 

Grössere Quantitäten von Gold und Silber werden auf bereits 
vorher erwähnten Testen abgetrieben, die sich von den Kapellen 
nur durch ihre bedeutendere GrOsse unterscheiden. Die Teste 
werden auf einem Herde unter einer Haube von feuerfestem Thon, 
welche die Stelle der Muffel vertritt, auf diese Weise erbitst, dass 
utn die Haube mit glShenden Kohlen umbaut* 

Die Muffelöfen*) fuhren ihren Namen von einem |;ew9lbten 
Geftsse, der sogenannten Muffel, welche in einem Ofen eingesetzt 
ist und hauptsächlich den Zweck hat, die in ihr zu, erhitzenden 
Körper gegen die Gase des Brennmaterials zu schätzen und jene 
e&tweder dem Zutritte der atmosphärischen Luft auszusetzen oder 
TOB demselben abzuscbliessen. Die Muffeln bestehen meist aus ge- 



*) lieber Probiröfen in Hartmaun's Prohirknnst, Band 97 des neuen 
Schauplatzes der Künste. — 0 e c h s 1 e *s .verbesserter Probir- undKupellir- 
^Ofen in Dingler 'b polyt. Journ., Bd. 3t. 
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branntem (euerfestera Thon oder auch aus Eisen, das mit solchem 
Thon verkleidet ist. Die Oefen sind von prismatischer , cylindri- 
scher oder elliptischer Form und entweder für Holzkohlen- oder 
für Steinkohlen- und Koksfeueruug eingerichtet. Für die beiden 
letzteren Feiieraugsartcn müssen die Oefen mit Rosten und Essen 
versehen sein, welche bei Holzkohlen nicht erforderlich sind. Die 
grösseren Muffelöfen sind meist stabil und bestehen dann aus festem 
Mauerwerk, die kleineren dagegen ans feuerfesten verankerten Thon- 
platten ,oder ans Eisenblech mit Thonbekleidung; sie enthalten ent- 
weder nur eine einzige oder mehrere Mutfein. 

Sehr empfehlens Werth ist der vom Ingenieur Jul. Gaudry 
in Paris erfundene und von Levol in Dingler's polyt, Journal, 
Band 148 veröffentlichte Muffelofen, weil derselbe vermöge seiner 
vortheilhaften Einrichtung nicht nur für Gold- und Silberproben, 
sondern auch für mauuichfaltige andere, den Gold- und Silberarbei- 
ter angehende Operationen sehr brauchbar ist, auch noch den Vor- 
theil einer bedeutenden Leistungsfähigkeit, einer grossen Brennma- 
terial-Ersparniss besitzt und nur wenig Platz einnimmt. 

Dieser Ofen ist für Koks- und Steinkohlenfeuerung bestimmt 
und hat deswegen einen Rost und eine Esse. Er ist auf Ta- 
fel I in den 



Fig. 3 — 7 in jjj der natürlichen Grösse abgebildet. 
Flg. 3 ist der Aufriss von der Vorderseite, 
Fig. 4 die Seitenansicht. 

t'ig. 5 ein Vertikaldurchschuitt nacli der Linie AI'', 
Fig. 6 ein Ilorizontaldurchschuitt nach abgenommener Kup- 
pel, wobei die vorderen Mafifela durchgeschnitten, 
die hinteren voll erscheinen, 
flg. 7 ein Vertikaldnrchschnitt nach der Linie WZ, 



Der Ofen hat die Form eines liegenden Uylinders und erscheint 
in horizontaler Richtung nach der Linie xy in zwei Theiie zer- 
schnitten, unter denen der obere den Deckel oder die Kuppel • 
der ontere den Herd B bildet, in welchem die 4 Muffeln C eingesetzt 
sind. Jede Muffel erhält 4 Probirscherben oder Kapellen a. D sind 
Ziegelsteine, auf welchen die Muffeln C anf ruhen, d Vorsprünge oder 
Gesimse, sie bestehen mit dem Material des Ofens aus einem Stucke 
und haben den Zweck, die Ycrschlussplatten p (Fig. 7) der Muffeln 
zu tragen. E ist der Bost, F der Aschenfall, G Oef nungen, durch 
welche das Brennmaterial in den Ofen geworfen wird, M Oeffnungen, 
um nach beendigter Operation das Brennmaterial ans dem Ofeu 
'nehmen zu können, h Vorsprünge oder Gesimse, die mit dem obe- 
ren Theiie Ä des Ofens aus einem Stücke bestehen und den Zweck 
haben, die Verschlussplatten j/ (flg. 7) der Oeffnungen G zu tragen. 

Die Kapellen oder Abt reib sc herben sind kleine Schalen 
von 1^ bis (> ('entiineter im Durchmesser mit einem sehr dicken 
Boden und einer halbkugeligen Vertiefung. Taf. I, Fig. 8, zeigt eine 
solche von mittlerer Grösse bei A im Grundrisse und bei B im j 
senkreclitcn Durchschnitte. Di'^selben bestehen aus ausgelangter I 
Holzasche oder KnocUenasche, oft uuch aus einer Mischung von 
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beiden; meist nimiBt man hierzu 2 TheiJe ansgelangte Holzasche 

und 1 Theil Knochenasche. 

Nach B. Hambly's Versuchen (Dingler's polyt. .Tourn. Bd. 141) 
erhält man ein vorzügliches der Einwirkung der Bleiglätte gut wi- 
derstehendes Material zu Kapellen, wenn man zu dem feuerbestän- 
digen Thon von Glas^cote 20 Proc. sehr feinen Saud nimmt. 
Solche Kapellen sind hart, ixlatt, dicht und sollen der Zerstörung 
durch Bleiglätte am besten widerstehen. 

John8on*8 Verfahren, die Knochenasche der Kapellen 

wieder brauchbar zu machen. « 

Die Knochenasche der Kapellen saugt beim Abtreiben nicht 
nur das Bleioxyd, sondern auch etwas Silber ein; diese letzteren 
Metalle sucht raan auii dadurch auszuziehen, dass man die ge- 
brauchten Kapellen gewöhnlich wieder in dem Probirofen erhitzt, . 
wodurch die Phosphorsäure der Knochenasche verloren geht und 
letztere somit unbrauchbar wird. Um nun die Knochenasche far 
weitere Eapellenproben wieder brauchbar zu machen und das von 
ihr aufgesogene Blei und Silber wieder zu gewinnen, wendete A. 
H. Johnson, Probirer in London, folgendes Verfahren an: Die 
gebrauchter Kapelle wird zu feinem Pulver zerstossen und dasselbe 
mit soviel Holzsänre oder Essigsäure (von t,030 bis 1,048 spec. 
Gewicht, je nach dem Glättegehalt der Kapelle) versetzt, dass eine 
Mischung von dünner Konsistenz entsteht; diese Mischung wird im 
Verlauf zweier Tage öfters unigerü])rt, wo sodann alles Bleioxyd 
aufgelöst ist, man filtrirt hierauf durch Tuch oder Flanell, wäscht 
das Filter mit Walser aus, presst und trocknet dann die zurück- 
gebliebene Knochenasche. Nach dieser Operation enthält die Kno- 
chenasche noch das Silber nebst ein weniii; T>lei; letzteres betrugt 
zwar nicht soviel, dass es das Absorptionsvermögen der Knochen- 
asche wesentlich beeiuträclititrf. dieselbe kann daber obne Heflenken 
wieder benutzt werden, voran- j* >('t/t. dass die Bleianflösung geliö- 
rig ausgewasciien wurde. Wünscht ujun aber d;is Blei von der 
Knochenerde vollkcunnener abzutrennen, so niuss man die aus dem 
Filter genommene Knuclienasche vor dem Auswasehen und Auspres- 
ijeu noch einmal mit Essigsäure behandeln und darin durch Um- 
rühren gut zertheilcn (I)ingler's p. J. Bd. 108). 

Zar Verfertigung der Kapellen bedient man sich einer kegel- 
f<(rmigen Form A aus Messing (Taf. 1 , flg. 9 und 11) mit heweg« 
Hohem Boden a und eines stählernen Stempels B (Flg. 10) y dessen 
onterer Theil h halbkugelförmig und polirt ist. Die nach den vor* 
her angegebenen Vorschriften bereitete Masse wird insoweit mit 
Wasser befeuchtet, dass sie zusammenklebt, hierauf füllt man sie 
in die Form streicht das Ueberflüssige mit einer kupfernen 
Klinge ai), hestäuht die Masse mit feiner Kno< benasche, setzt den 
Stempel auf und trciht den kugelförmigen Theil b desselhcn mit- 
telst eines Holzschlägels soweit in die Masse, bis sein Rand c am 
Kaude der Form A aufsitzt; Fig. II zeigt einen Vertikaldnrchschnitt 
4er geschlagenen Kapelle d. Um nun die Kapelle aus der Form 
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nehmen zu können, stutzt man den Boden a auf ein Holzatöckehen, » 
dessen Durchmesser etwas kleiner ist, als jener des Bodens. Drückt 
man nun die Form gelinde nieder, so bleibt die Kapelle nebst dem 
Boden a auf dem HohstGckchen. 

Die auf solche Weise verfertigten Kapellen werden hierauf 
dnrch einige Tage blos in einem warmen Zimmer, jedoch entfernt 
▼om Ofen, lufttrocken gemacht nnd hierauf, gegen Stanb geschätzt, 

aufbewahrt. Vor dem Gebrauch muss man sie je nach der Grösse 
15 bis 30 Minuten nnter der Muffel ausglühen (abäthmen), damit 
sie alle Feuchtigkeit verlieren. Die Höhlung der Kapelle darf 
keine Risse haben, weil sonst das Metall in sie eindringen würde. 
Die Grösse der Kapellen richtet sich nach der abzutreibenden Hlei- 
menge, indem l Theil vom Gewichte der Kapellenmasse das durch 
2 Theile Blei gebildete Oxyd einsaugt. 

Die Teste, welche zum Abtreiben grösserer Quantitäten Silber 
oder Gold bestimmt sind, werden ans denselben Materialien, wie 
die Kapellen, meist jedoch blos aus ansgelaucrtet Holzasche ver- 
fertigt. Man schlägt die Masse in einen eisernen Kinff und ver- 
sieht dieselbe mit einer sehr seichten kugelförmigen Vertiefung, 
die im Verhältnisse geringer ist, als die bei Kapellen. 

B. Soheidong des Goldes (Feinmacheu). 

Aus dem Vorhert^ehenden ist ersichtlich, dass durch die Ope- 
ration des Abtreibens das Gold vom Silber nicht getrennt iverden 
kann und immer ein goldhaltiges (guldisches) Silber znrQekbleibt, 
daher noch eine Trennung dieser beiden Metalle vorgenommen 
werden muss, die durch die sogenannte Scheidung bewirkt wird. 
Diese kann entweder auf trockenem oder auf nassem Wege 
erfolgen. 

I. Die Scheidung auf trockenem Wege. 

Die hierher gehörigen Methoden gestatten keine vollkommene 
Trennung des Goldes vom Silber und sind daher nur selten mehr 
in Anwendung. 

Hierher gehören: 

a. Die Scheidung durch Grauspiessglans oder mit- 
telst Gnss und Flnss. Man schmelzt die granulirte, d. h. in 
Körner verwandelte Masse, welche mindestens 5Q Procent Gold 
enthalten muss, mit zweimal soviel Grauspiessglanz (d. h. 1 Theil 
Legirung mit 2 Theilen Antimon) in einem Kohlentiegel zusammen 
und giesst den Inhalt in eine eiserne, mit Fett ausgestrichene 
Form; gewöhnlich verwendet der Goldarbeiter hierzu eine so- 
genannte Giessbuckel , die meist aus gegossenem Messing be- 
steht. Bei diesem Vorgang sondert sich zu unterst eine Verbin- 
dung von Gold und Antimon ab, während darüber eine Verbin- 
dung ans SchwefelantimOD , Schwefelsilber nnd Antimongold, das 
sogenannte PI ach mal entsteht. Hierauf erhitzt man den Antimon* 
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könig entweder unter einer Muffel (S. 25) oder auch vor einem 
Gebläse, wobei das Antimon wegraucht. 

Das ziirückbleibüude Gold ninss aber noch gereinigt werden, 
was durch Scbuulzen mit \ Theil Borax, l Salpeter nnd \ Glas- 
pnlver geschieht. Die schlackenartige Masse oder das Plachmal,, 

welche sicli über dcni Antimonkönig befindet, wird so oft umge- 
schmolzen, als sich Antimongold ausscheidet, auch wohl auf dem 
Teste abgetrieben, oder man giebt Eisen und Glätte in den Tiegel, 
wodurch sich das Silber zu Boden setzt. 

1). Durch C erneut atioQ. Diese Methode des Feinmachens 
besteht darin , dass man die Legirung zu dünnem Blech auswalzt, 
dasselbe in kleineren Stücken mit Cementirpulver in einem 
thÖDerneD Tiegel fest einschichtet und durch 10 bis 12 Stunden 
in einer bis znr Rothglähhitze gesteigerten Temperatur erhält 

Das Cementirpulver besteht aus 3 Theilen Ziegelmehl, 
1 Theil Kochsalz, 1 Alaun nnd 1 kalcinirtem Eisenvitriol. Der 
Vorgang bei der Gementation besteht darin, dass durch die Hitze 

die Schwefelsäure ans dem Eisenvitriol und dem Alaun ausgetrieben 
wird, welche dann aus dem Kochsalz Chlor frei macht; letzteres 
verbindet sich mit dem Silber zu Chlorsilbor, während das Gold 
nicht angegriffen wird. Das Ziegelmehl dient zur Auflockerung 
und Vermehrung des Volumens. Wenn der Tiegel abgekühlt ist, 
-wird das Cementirpulver, welches das Chlorsilber enthält, von den 
Blechen entfernt, worauf letztere noch aasgekocht werden. 

Ist das Gold mit viel Kupfer versetzt (am besten S bis 121ca* 
ratig), so kann Feingold dargestellt werden , wenn man es in Blech- 
form nach der unmittelbar vorher beschriebenen Methode 3 bis 4 
Stunden im schwachen Rothglühen erhält, wobei auf je 1 Tli il 
Gold 3 Theile Ziegelmehl, 1 Rochsalz, 1 Alaun und 1 Eisenvitriol 
(dieses Pulver mit Essig befeuchtet) zu nehmen sind. Das Gold, 
welches auf diese Weise gewonnen wird, ist zwar gereinigt, aber 
sehr porös und mürbe, es muss daher mit Borax nochmals zu- 
sammengeschmolzen werden. 

II. Die Scheidung auf nassem Wege. 

Dieselbe beruht im Wesentlichen darauf, dass ein oder meh- 
rere Metalle, die sich in Auflösung heüaden, aus derselben so ab- 
geschieden werden, dass das eine Metall, oder wenö mehrere, jedes . 
für sieb getrennt im gediegenen Zustande oder als Salz er- 
halten wird. 

Diese Art der Scheidung, welche in der analytischen Chemie 
zwar auf alle Metalle, in der Praxis jedoch fast ausschliesslich 
nur auf Gold, Silber. Platin und Kupfer angewendet wir«!, ist voll- 
kommener, einfacher und wohlfeiler, als die auf trocktm !U Wege. 
Sie wird nach der älteren Methode entweder mit Salpetersäure 
oder mit Königswasser, nach der neue reu dagegen mit Schwefel- 
säure vorgeiiommcü. ' 
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1. Scheidung nach der Alteren Methode. 



a. Mi t Sa 1 pe'te rsii u re (Scheidung i n di e Qu a r t , Quar- 
tirnn^, Qua r tiiti o ii). Dieser Process beruht darauf, dass das 
(4old in reiner Salpetersäure imlösbar ist. wnlirend das Silber sich 
in derselben auflöst. Mau hat es früher für unumgänglich noth- 
weudig gehalten, dass vom Golde uiclit mehr als ein Viertel in 
der Legirung vorhanden sei (auf 3 Tlieile Silber 1 Theil Gold, da- 
her der Ausdruck Quartation, iudeni 4 Theile beisammen sind), 
allein uach Chaudet-) ist dieses Verhältniss nicht absolut noth- 
wendig, indem im Golde woniger zurückbleibt, wenn mau statt 
3 Theilen Silber nur 2.V Theile nimmt, als bei dem alten Verhält- 
nisse 3 zu 1; auch hat die Eriahiuni» gezeigt, dass das zurück- 
bleibende Gold desto weniger silberfrei gewonnen werden konnte, 
je grösser die Menge Silber im VerhältnisB zum Golde genommen 
wurde. 

Nach Pettenkofer**) können die beiden Metalle noch gut 
getrennt werden, wenn man zn I Theil Gold nnr If Theile Silber 
nimmt, nnr muss dann die Salpetersäure gehörig koncentrirt sein 
und die Legirnng hinreichend lange darin gekocht werden. 

Ist eine Legirung zu reich an Gold, so muss Feinsilber hin- 
zugesetzt werden. Enthält die Legirung Kupfer, so muss dieses 
vorher durch Abtreiben mit Blei beseitigt werden. 

Die 80 erhaltene Legirung wird hierauf grauulirt, d. h. in 
Körner verwandelt. Das Granuliren oder Körnen kann auf 
verschiedene Weise vorgenommmcn werden. Man giesst das ge- 
schmolzene Metall in einem dünnen Strome durch einen unter dem 
Wasser sehr schnell hin und her bewegten Besen, oder man wen- 
det eine Tonne an, die nra eine vertikale Achse drehbar ist, in 
der Mitte der Tonne bind in entgegengesetzten Richtungen Rutheu 
angebracht; giesst man nun das geschmolzene Metali durch den 
durchlöcherten Oberboden in die mit Wasser gefüllte und in schnelle 
Umdrehung versetzte Tonne, so wird in Folge der im Inneru an- 
gebrachten Ruthen eine Zertheilung desselben iu Kürner statt- 
finden. Kleinere Mengen werden so grauulirt, dass man das ge- 
schmolzene Metall, in einem dünnen Strome, in ein mit Wasser 
gefälltes Geföss giesst und während des fiingiessens das Wasser 
schnell umröhrt oder auch das Gefäss hin und her bewegt. 

Die granulirte Legirung giebt man hierauf in einen Glaskolben, 
übergiesst dieselbe mit dem doppelten Gewichte reiner (d. 1. chlor* 
freier) Salpetersäure von 22 Grad B. — 1,178 spec. Gew. und di- 
gerirt sie auf einem Sandbade. Es ist vortheilhaft, wenn man zu- 
erst nur einen Theil der Säure aufgiebt und ohne Wärme operirt, 
dann erst den andern Theil der Säure zusetzt und Wärme anwen- 
det. Während hierbei die Salpetersäure auflösend auf das Silber 
einwirkt, werden sich nicht nur salpetrigsanre Dämpfe entwickeln, 
sondern es wird auch unzersetzte Salpetersäure mit verdampfen, 



*i L'ari (fr Pessuyevr, deutsch von K. Hartmann, Weimar 18S8. 
♦*) Bergwcrks&euud, XXL 6. 
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die man srnnnitlidi mittelst eines auf deu Kolben aufgesetzten 
Helmes nach der Vorlage leitet. Wenn die Eatvvieklun^^ der sal- 
' petrigsauren Dämpfe aufgehört hut, giesst man die .salpetersaure 
Silberlösung noch heiss in ein abgewärnites Gefäss und giesst auf 
das im Kolben zurnck^ebliebcne gfildisrlie Silber ebenso viel Sal- 
petersäure wit' vorher, jedocli von 32 Grad B. ~ 1,281 spec. Gew., 
wobei wieder Silber auffielöst wird, aber unter minder heftigem 
Aufbrausen als vorher. Wenn nnn keine Luftbläschen sich mehr 
entwickeln, so giesst man die Säure noch heiss in ein afidcrcs 
Gefä.ss , um dieselbe bei einer neuen Scheidung als schwaciiore 
Säure zuerst zu gebrauchen. Die zweite Säure lost die letzten 
Antheile von Silber leicht auf und es wird sonach meist nur eine 
zweimalige Behaiitihnig des zu scheidenden Goldes mit Salpeter- 
säure vorgenommen ; für das Goldprobireu ist jedoch nach der 
französischen Instruktion ^ine dreimalige Behaadlung mit Salpeter- 
säure vorgeschrieben. 

Das nach dem Scheiden zurückgebliebene Gold wird hierauf 
80 oft mit destillirtem Wasser ausgesusst, bis die AbgusswSfiser 
durch Zusatz Yon Kochsalz kein aufgelöstes salpetersaures Silber- 
oxyd mehr zeigen. Das so erhaltene staubförmige Gold ist schwarz- 
braun' und wenig glänzend; diese Beschaffenheit wird jedoch durch 
Ausglflhen beseitigt. Hierauf wird das Gold in einem hessischen 
Tiegel mit Borax und etwas Silber eingeschmolzen. Die saure 
Silberlösung wird in gläserneu Geräthen in eine Vorlage (um die 
Salpetersäure zu gewinnen) abdestillirt, femer der Rückstand bis 
zur vollständigen Trockenheit eingedampft, hierauf geglüht und das 
Silber sammt den Glasscherben, an denen es haftet, in einem Tie- - 
gel einge'-'chmolzen und mit Blei abgetrieben. 

Die Scheidung mit Salpetersäure ist dort, wo es sicli um die 
' Darstellung von Feingold im Grossen handelt, nicht voi-tlieilhaft, 
weil eiuestlieils hei goldreicheren Loini-nnuen der bedeutende Zu- 
satz von Feinsilber diesen Process kustspjeliij macht, anderntliPÜs 
aber der Aufwand der theueren Salpetersäure ein beträchtlicher 
ist. Durch die Methude der Qnartatiou wird nur ijüldisches Silber, 
nicht silberhaltendes Gold geschieden, daher man dem letztereu 
nach den vorher angegebenen Verhältnissen noch viel Silber zii- 
. setzen müsste. Will man jedoch den Silberzusatz vermeiden, so 
• bedient man sich der nachfolgenden Methode. 
! b. Hit Königswasser. Die Scheidung mit Königswasser 
I wird nur bei silberarmem Golde angewendet. Der Process beruht 
. darauf, dass das im Königswasser enthaltene Chlor das Gold auf- 
löst, nicht aber das Silber, d. h. e» löst sich das Gold im Königs- 
.[ Wasser als Gold- Chlorid auf, während das gebildete Chlorsilber im 
1^ KGuigswasser nicht löslich ist. £8 kann allerdings ein kleiner 
i Theil des Chlorsilbers sich auflösen , wenn Salzsäure in der Gold- 
lösung vorherrschend ist; es löst sich nändieh in der Salzsäure 
etwas Hornsilber auf, welches jedoch durch Verdünnung mit Wasser 
gefällt wird. Enthält die dem Königswasser beigemengte Salzsäure 
1 etwas Eisen, so kann sich ebenfalls etwas Silber auHöseo, weshalb 
nur reine Salzsäure angewendet werden muss-. 

5- 
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Das zu scheidende Gold wird im granulirten Zustande in einen 
Kolben gegeben, mit dem drei - bis vierfachen Gewichte des Königs- 
wassers Übergossen und im Sandbade digerirt; wenn sich keine 
Dämpfe mehr entwickeln, so giesst mau die heisse Lösung in ein 
angewärmtes Geläis» und kocht den Rückstand abermals mit l .^bis 
2 Theilen Königswasser aus. Hierauf giesst man auch diese Auf- 
lösung ab und vermischt sie mit der ersten. Den aus Chlorsilber 
bestehenden Rückstand spült man mit heissem destillirtem Wasser 
erst im Kolben, dann auf dem Filter ab. Das Gold wird aus sei- 
ner Lösung mittelst einer Auflösung von Eisenvitriol ausgefällt; 
letzteres darf nicht ozydirt sein und beträgt seine Menge das zehu- 
fache des Goldgewichtes« Sowohl die Gold- als auch die Eisen- 
TitriollÖsung muss auf etwa 70 Grad Celsius erhitzt sein. Letztere 
darf anfangs nur in geringen Mengen zugegeben werden, weil ein 
heftiges Aufbrausen durch Stickozydgas stattfindet. Das abgeschie- 
dene Gold, welches theils goldglänzend, theils als braunes Pulver 
erscheint, wird zuerst mit Wasser abgesnsst, dann mit schwacher 
Salzsäure digerirt, um alle Spuren yon anhängendem Eisen zu ent- 
fernen, hierauf nochmals mit Wasser abgesüsst, geglüht und dann 
mit etwas Salpeter und Borax geschmolzen. 

Ausser dem Eisenvitriol kann das Gold auch noch durch 
Oxalsäure (Sauerkleesäure), Ameisensäure, Antimonchlorfir mit 
Salzsäure versetzt und Arsenchlorär (durch Auflösen von arseniger 
Säure in Salzsäure dargestellt) aus seiner Auflösung mit Königs- 
wasser gefällt werden. 



2. Scheidung nach der neueren Methode mit koncentrirter 

Schwefelsäure. 

Bei der Scheidung mit Schwefelsäure muss immer eine Legi- 
rung angewendet werden, bei welcher das Silber über das Gold 
vorherrschend ist, weil die Schwefelsäure nur auf eine solche Le- 
girung (d. h. auf guldisches Silber) gut einwirkt. Die geeignetste 
Legirung ist diejenige, welche nur Silber, Gold und Kupfer enthält 
und zwar bei einem Korn von 900 oder 950 Tausendtheilen unge- 
föhr 200 Tausendtheile Gold. 
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Diese Legining kann im AUgemeiaeo foigendermaassen za* 
sammeugesetzt sein : , • 

' Silber 725 Theile 
Gold 200 „ 
Kupfer 75 „ 

ZQSamm^n 1000 Theile. 

Legirimgen, welche zu viel Gold enthalten, werden von kochen- 
der Schwefelsäure nicht mehr angegriffen. Legirangen, welche 
mehr Kupfer enthalten, als die vorigen Verhältnisse es angeben, 
geben Auflösungen, worin sich wasserfreies schwefelsaures Kupfer 
suspendirt enthält, weswegen man das Gold nicht leicbt daraus 
absondern kann. Je weniger die Legirungen Knpfer und je mehr 
Silber sie enthalten, um so leichter lösen sie sich in einer desto 
geringeren Sauremenge auf; am besten ist es, die Legirungen auf 
die vorhin angegebene Zusammensetzuntr zu bringen, was dadurch 
erreicht wird, dass man Legirungen von geiiugerem Gebalte mit 
Salpeter behandelt, oder sie mif reichhaltigeren Legirungen oder 
mit feinem Silber versetzt, oder auch auf der Kapelle abtreibt. 
Gegenstände aus Gold und Silber, welche Blei und ausser dem 
Knpfer noch andere leicht oxydirbare Metalle enthalten, dürfen 
nicht mit Schwefelsäure behandelt werden, sondern es müssen diese 
Metalle entweder anf der Kapelle oder einem Teste abgetrieben 
werden , wenn sie in grösserer . Menge vorhanden sind , oder bei 
geringerer Menge dnrch Schmelzen mit Salpeter ausgeschieden 
werden. ^ 

Das nach dem Vorigen gehörig vorbereitete gfildische Silber 
wird hierauf im gekörnten (granulirten) Znstande mit koncentrirter 
Schwefels&nre von 66 Grad Baume = 1,844 spec. Gewicht ent- 
weder in Platin- oder Eisengefössen gekocht, wobei das Silber nnd 
Kupfer, ab^r nicht das Gold aufgelöst wird. Die Menge der Säure 
richtet sich nach der Beschaffenheit der Legirung, indem Kupfer mehr 
Saure zu seiner Auflösung erfordert, als Silber. Wendet man 
Piatingefiisse an, so genfigt eine massig koncentrirte Säure, etwa 
von 55 bis 60 Grad Baume. Das als Pulver abgeschiedene Gold 
wird hierauf noch einmal mit koncentrirter Schwefelsäure gekocht, 
dann ausgewaschen, getrocknet und mit etwas Salpeter in . Graphit- 
tiegeln geschnK)lzen. 

Das Silber, welches in der Auflösung als schwefelsaures Silber- 
oxyd vorhanden ist, wird ans derselben auf folgende Weise ge- 
wonnen : Man giesst die scliwefelsaure Auflösung noch heiss in 
bleierne Gefasse und stellt Kupferplatten in dieselben, wodurch 
' das Silber metallisch in Pulverform niedergeschlagen wird. Das- 
selbe wird hierauf ausgewaschen, getrocknet und entweder mit etwas 
'% Salpeter nnd Borax geschmolzen, um die letzten Spuren von etwa 
\ 'noch beigemengtem Kupfer auszuscheiden, oder auf einem Teste 
geschmolzen und mit Bleizusatz feingebrannt. Das aufgelöste 
schwefelsaure Kupferoxyd wird krystallisirt, nachdem man es vor- 
''i her wegen des Ueberschusses an Säure mit Kupferoxyden (Kupfer^- 
^ asche, Eopferhammerschlag etc.) gesc^ttigt hat. Auch ist es gut, diese 

\ V. Kulmer, (joldarbeiter etc. 3 
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gesättigte Lusung mit Koclisalz auf einen etwaigen Ruckhalt au J 
schweielbaurein Siixeroxyd zu prüfen. 1 

Trenming des Goldes too Platin. 1 
Die Kleesäare (Oxalsäure) hat die Eigenschaft, das Gold aas | 
seinen Auflösungen zu reduciroii , wälirend sie auf Platinlösungen I 
gar nicht wirkt; sind nun beide Metalle znsaminenlegirt, so bewirkt 1 
man ihre Trennung dadurch, dass man die Legirung in Königs- i 
Wasser auflöst, hierauf zirerst das Gold durch Kleesäure und dann i 
das Platin durch Ameisensänre metallisch niederschlägt (Dingler's ^ 
p. J. Bd., 83.) 

QewiiMig ies Mde s us AMUeM. 

Abfalle, welche Gold enthalten, sind: Feilspftae, Krfttse 
und gebranehte Ffirbewässer. 

1. Feil Späne (Feilung, F eilig). Man sammelt dieselben 
theils unmittelbar auf dem Arbeitstische, theils auf einem Leder, 
welches der Goldarbeiter in dem runden Ausschnitte des Arbeits- 1 
tisches, vor welchem er sitzt, ans^espannt und um den Leib ge- i 
bunden hat, theils auch auf Liegeieiien. | 

Um das Feilig zu schmelzen, löse man vorher alle grösseren 
Sclinitzei etwa mit einer Kornzauge, und die Eiseutheile mittelst 
eines Magnetes aus; sind Holzstückchen und andere üureinigkeiten 
vorhanden, so muss das Feilig vorher aus£re£rlüht werden. Hierauf 
giebt man es in einen Tiegel, dessen Bodtii mit etwas Pottasche 
bestreut wurde, bedeckt das Feilig ebenfalls mit Pottasche und 
bringt es nun alliuaiig zum Schmelzen , was man daran erkennt, 
wenn der Fluss nicht mehr so stark aufkocht. Sollte der Fluss 
wfthrend der Operation überkochen wollen, so branchf man nar 
mit dem Handblasebalg in den Tiegel zu blasen, woranf die Anf" 
kochnng sich senken wird. Die geschmolzene Feilnng giesst man 
in einen erwärmten Einguss, der vorher mit Talg oder Wachs be- 
strichen wurde, woranf das Metall noch einmal ins Reine ge- 
schmolzen wird. 

Rührt das Feilig von solchen Arbeitsstücken her, welche mit 
Silberschlagloth oder mit Zinn gelGthet sind, so glüht man es zu- 
erst aus, entfernt durch den Magnet alle Eisentheilchen, die meist 

Tom Gebräu die verschiedener Werkzeuge herrühren und giebt die- 
selben zur Bretkrätze. Hierauf thut man das Feilig in ein passen- 
des Gefass aus Glas, übergiesst es mit reinem Scheide wasser, so 
dass letzteres ein wenig darüber steht, rührt die Flüssigkeit mit- 
telst eines Glasstängelchens öfters um, giesst dieselbe nach einer 
Stunde ab, wäscht die Späne mit warmem Wasser aus, trocknet sie 
und schmelzt dieselben hierauf mit Pottasche ein. 

Das Scheidewasser hat den Zweck, das Zinn zu oxydiren, je- 
doch muss dasselbe rein, d. h. frei von Salzsäure sein, weil sonst 
die letztere auch etwas vom Golde auflösen würde. 
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Ist in dem Goldfeilig Silber enthalten, so wird letzteres durch 
das Scheidewasser aufgelöst und kann darch FäJiang mit Kochsalz 
als Ohlorsilber gewonnen werden. 

* 

2. Krätze (Gekrätz, Goldkrätze), d. i. sorgfältig ge- 
sammelter Stanb nnd SclimntZ; mit welchem Feilspäne und andere 
beim Graviren, Schaben, Schleifen, Schmelzen etc. verstreute Gold- 
theile gemengt sind. Man unterscheidet hierbei: 

a. Bretkrätze, d. i. der auf dem Arbeitstische zasammen- 
gekehrte Staub und Schmutz. Mau glüht sie, zieht mit einem Magnet 
alle Eiseutheile heraus und schmelzt sie mit einem Flussmittel 
(Redacirfln s s , bestellend aus Pottasche oder auch aus einem 
Gemenge, meist ans gleichen Th eilen Weinstein und Salpeter) zu- 
sammen. 

b. Bodenkrätze, der Staub Tom Fussboden des Arbeits- 
zimmers. Man sammelt ilin am besten, wenn man den Fussboden 
mit dreieckigen Latten belegt, deren eine Kante immer nach auf- 
wärts steht; hierdurch wird bewirkt, dass die Arbeiter den Staub 
nicht mit den Sohlen wegtragen können. Die Hodeukrätze wird 
geglüht, dann durch ein feines Drabtsieb getrieben und aufbe- 
wahrt» 

c. Schliffkrätze (Schliff); sie besteht hauptsächlich aus 
den durch Schleifsteine abgeriebcneu Tlieilen (W as s e r s ch Ii f f ), 
aber auch aus solcbeii, die sich beim Glanzschleifcu an Filze, 
Ledei stiickchcn, Schwämme, Papier, Zwirnfaden n. dergl. anhängen. 
Der (ioldschliff wird ausgeglüht, mit Pottasche gesclimnlzen und 
allein aufbewahrt. Der Silberscliliff wird vor dem Sclimelzen 
mit etwas Wasser umgerührt, damit die zarten Silbertheilclien sich 
leiclit zu Boden setzen; man lässt nun den Schliff eine kurze Zeil 
stehen und giesst hierauf das Wasser durch ein feines Sieb, damit 
der Schlamm, welcher von den Kohlen, vom Bims-, und Schleif- 
steine herrührt, zurückbleibt. Der unterste Bodensatz wird heraus- 
genommen und mit der Bretkrätze vermischt, oder für sich allein 
ebenso wie Bretkrätze behandelt, oder auch in \^ermengung mit 
den Kohlen-, Bims- und Schleifsteintheilchen unter Anwendung 
des sab a angegebenen Beducirflnsses eingeschmolzen. 

d« Tiegelkrätze; sie besteht ans Tbeilchen, die in zerbroche- 
nen und sonst unbrauchbar gewordenen Schmelztiegeln zurückge- 
blieben sind. Diese Erätze wird zu feinem Pulver gestossen, ge- 
siebt und aufbewahrt. 

e« Essenkrätze; hiisr unter versteht man die Abf ä lle, wel ch e 
sich in der Esse oder dem Windofen ergeben und die in Folge des 
Schmelzens, Ausgiessens, Löthens etc. Gold- und Silberkörnchen 
enthalten. Die Essenkrätze wird ebenso wie die Tiegelkrätze zu 
feinenj Pnlver gestossen und gesiebt. 

Ueber das zu Giitemaciien der Bret- und Schliffkrätze wurde 
bereits im Vorherigen das Nähere angegeben. Dagegen wird das 
Gold aus der Boden-, Tiegel- und Essenkrätze entweder blos 
durch Schlämmen (Waschen) und nachheriges Schmelzen, uder 

3* 
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durch Amal^amalion in der Kratzm ühle gewonnen. Boden-, i 

Tiegel- und Essenkrntze können, nachdem sie, wie vorher ange- 
geben wurde, gehörig zerkleinert, gesiebt und von Schnitzeln, Kör- 
nern und dergl. grösseren Bestniuitlieilen befreit wui don , entweder 
einzeln oder unter einander vermeugt, je einer von diesen beiden 
Operationeu unterzogeji werden. 

Die Operation des Schlamrnens wird in hölzernen Mulden vor- 
genommeu. l^ieselben haben eine Länge von 0,75 Meter, eine Breite 
von 0,3 — 0,35 Meter und sind mit 0,006 Meter tiefen querjiber- 
lanfenden Furchen versehen, in welche sich das ausgewaschene 
Metall setzen kann. Man giebt nun eine Hand voll Krätze, die 
vorher in Wasser eingeweicht wnrde, in die Mnide nnd tancht 
letztere ^^oweit in eine mit Wasser gefüllte Wanne, dass die Mulde 
etwa zur Hälfte mit Wasser gefüllt ist, nun röhrt man den Krätz- 
sand gat durcheinander nnd lässt das Wasser unter sanftem Hin* 
und Herschwenken der -Mulde wieder vorsichtig in die Wanne 
laufen, so werden die feinen Metalltheile in den Ausschnitten oder 
Furchen der Mulde liegen bleiben, die dann in ein mit Wasser ge- 
fülltes Gefass gespült werden. Diese Operation wird zwei - bis 
dreimal wiederholt, bis in dem Krätzsande keine Metalltheile mehr 
vorhanden sind. Letztere werden dann noch ein paar Mal gewa- 
schen, getrocknet, mit gleichen Thoilen Weinstein nnd Salpeter 
eingeschmolzen, in einen Einguss gegossen und hierauf mehrmals 
mit Weinstein ins Reine geschmolzen. 

Die Gewinnung des Goldes durch A m a 1 g a m a t io u in der 
Krätzmühle geschieht auf folgende Art: Die gesiebte Boden-, 
Essen- nnd Tiegelkrätze wird zuerst in Wasser eingeweicht und 
öfters umgerührt, um den Kriitzsand von den leichten oben auf- 
schwiiumenden Theilen, die abgegossen werden, zu befreien. Die 
so vorbereitete Krätze giebt man hierauf mit dem fünffachen Ge- 
wichte Quecksilber und einem Zusatz von heissem Wasser in eine 
mechanische Vorrichtung (Krätzmähle), in welcher der Inhalt dnrch 
zwei bis drei Stunden geschüttelt und gerieben wird, wobei sich 
das Gold mit dem Qoeksilber zu einem Amalgame verbindet.* 

Die Binrichtungen solcher Krätzmuhl en und anderer fär diesen 
Zweck dienender Vorrichtungen sind aus den nachfolgenden Be* 
Schreibungen ersicht]ie]i : . ' 

Taf. II, Fig. 2 und 3 zeigt eine von Hennin in Paris ange- 
gebene Krätzmühle im Quer - und Längendurchschnitte; aa ist eine 
hölzerne Tonne, der linkseitige Boden liegt in einer rnnd hernm- 
laufenden Nuth des Mantels, der rechtseitige A:' dagegen in einem 
Falz, so dass er abgenommen werden kann. Die Tonne wird durch 
eiserne Reifen i zusammengehalten ; h ist ein hohler, in die Tonne 
eingesteckter Cylinder aus Gusseiseu (der grosse Cylinder) und in- 
wendig der L'änge nach kannelirt. Jede dritte Rippe enthält heVb 
rinnenartige Aushöhlungen, welche bei der Umdrehung der Tonne 
das Quecksilber in die Hölie uelimeu, dieses fällt dann wieder 
herab, zerstreut sich und reisst alle kleinen Goldtheilchen, die 
etwa zu leicht sind, um selbst niederzufallen, mit sich; e ist die 
in beiden BGden befestigte Achse der Tonne, d die Kurbel zur 
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Umdrehung der Tonne; c ein kleiner ebenfalls hohler Cylinder aus 
Gosseisen, frei s^n der tiefsten Stelle des grossen OyliiiderB liegend, 
der Länge nach auch mit Kaonelirungen versehen und mit diesen 
in jene des groissett Gylinders zahnradartig eingreifend. Wird nun 
der grosse Cylinder gedreht, so entsteht eine W&lzung des kleinen 
Gylinders, wodurch der Inhalt der Tonne nicht nur gerieben, son- 
dern anch innig vermengt wird. Da während der ümdrebahg der 
Tonne die Masse in das Innere des kleineren Gylinders gelangt, so 
muss Vorsorge getroffen sein, dass dieselbe während der Beslr- 
beitung sicli nicht darin aufhalten kann; zu diesem Zwecke verengt 
sich die Höhlung des kleineu Gylinders e, wie der Längenflnrrb 
schnitt Flg. 4 zeigt, von den beiden offenen Enden gegen die Mitte 
hin, so dass zwei Abschräguugen ß' entstehen, längs welchen die 
Masse abrinnen kann. Um die Maschine im Innern reinigen und 
den Cylinder c einlegen und heransnelnnen zu können, ist, wie 
schon vorher bemerkt wurde, der Boden k' zum Herausnehmen 
eingerichtet, mitunter ist er auch mit einer Thüre versehen, g ist 
ein gusseiserner Hahn, durch weichen die Füllung und Entleerung 
der Tonne stattfindet. * - 

Für kleinere Kriitzmengen wendet man oft auch, nm Auslagen 
zu ersparen, blos eine gewöhnliche horizontal liegende und um 
ihre. Achse drehbare hölzerne Tonne an. 

Bei vielen Krätzmfihlen ist die Tonne unbeweglich und im 
Inneren mit einer Kuhrvorrichtung versehen; nach diesem Principe 
ist die von Laine in Paris angegebene Maschine Icönstruirt. 

Tal. IIIj f fg. 1 bis 4 ^eigt diese Maschine. 

Hg. t ist der . Aufriss von der Kurbelseite, mit dem Qnerdurchr 
schnitte der Tonne, 

Fig. 2, der Längenaufriss, . ' 

Hg. 3, ein horizontaler Durchschnitt, 

fig. 4 , die innere Ansicht des abgenommenen Bodens der 

Tonne, welcher an der Kurbelseite liegt. 

a, hölzerne aus starken Dauben bestehende Tonne, die mit 
eisernen Reifen zusammengehalten wird. 

Cj Halbcylinder aus Gnsseisen , mit welchem der innere Um- 
kreis in der unteren Hiilfto bekleidet ist. 

b, zwei kreuzförmige Böcke, auf welclien die Tonne ruht. 
d, Fiff, 3, ein nicht abnehmbarer Boden der Tonne. 

d', tler abnehmbare Boden (in Flg. 4 von der inneren Fläche 
dai gestellt) 5 er wird mit 8 Schraubenbolzen e auf dem Kranze s 
befestiget. 

Der Rührapparat besteht aus der eisernen Achse g und 
swei auf derselben befestigten gusseisernen Kreuzen jf, an 
welchen • vier abgerundete, ebenfalls gusseiserne Reiher h be- 
festigt aind. 

Die Endzapfen der Welle g laufen frei in länglichen Oeff- 
nuagen der Eisensföcke i, welche inwendig auf den Böden der 
Tonne angeschraubt sind (Fig. 3 und 4); hierdurch wird erzielt, 
dass der Rührapparat, je nach dem Inhalte der Tonne, sich heben 
und senken und somit denselben his an den Grund bearbeiten 
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kcUlu. Der Riiiiiapparat wird diircii ilie Kuii'! /. an deren 
Achse /t sich das «j^usseiserne Getriebe / beüüdet, iu Bewegung ge- 
setzt, welcheiä letztere in das im Innern der Tonne an der Achse g 
steckende Stirnrad m eingreift (fig. 3). Das Getriebe l ist, 
weil es zam Theil in das Innere der Tonne reicht, mit einem 
Mantel versehen, am ein Heransschlendern des Inhaltes zu ver- 
meiden. 

üm die Maschine nach. Beendigung der Amalgamation entleeren 
za können, so ist in dem befestigten Boden bei n (Hg. 3 und S), 

entsprechend der tiefsten Stelle des gnsseisernen Futters eine 
6,5 Centimeter lange und 3.4 Centimeter breite Oeffnung ange- 
bracht, welche während der Arbeit durch einen Spund ver- 
schlossen bleibt, über welchem ein eisernes, fest angeschraubtes 
Band liegt. 

Oberhalb der Oeflfnung n befindet sich, fast in gleicher Höhe 
mit der Acli.se g, das konische verpfropfte Loch o, welches zum 
Ablassen des schmntzigen Wassers dient. Das Einfüllen des Wassers, 
der Krätze und des Quecksilbers geschieht bei der Thürej» (Fi?. 2), 
welche mittelst eines eisernen Bandes und eines Yorlegschlosses 
versperrt wird. 

Zwei ältere, aber weniger kostspielige Einrichtungen von 
Krätzmühleu zeigen aui Taf. 11 die Figuren 5 und 6 im Grund - und 
Aufrisse. 

a, Fig* ist eine Kufe aus Eichenholz (63 Cent, hoch, oben 
79 und unten 63 Gent, weit), deren Dauben mit eisernen Reifen 
verbunden sind. Auf dem Boden befindet sich eine Scheibe / aus 
Gosseisen, die flach, schnsselartig, ausgehöhlt ist; von dieser Scheibe 
an ist die Kufe noch einige Centimeter hoch mit Bisenblech ausgeffittert. 
Die eingeffiUte Masse wird durch einen Reiber bearbeitet; derselbe 
besteht aus einer konvexen gusseisernen Platte e, deren Konvexität 
in die Aushöhlung von / passt; diese Platte ist an dem hölzernen 
Kreuze c befestigt, welcheis wieder an einer viereckigen, eisernen, 
1,83 bis 2,52 Meter langen und 5 Centimeter im Quadrat starken 
Achse steckt, die noch überdies, der grösseren Festigkeit wegen, auch 
aiisserlialb des Mittelpunktes durch das gekröpfte Stück d mit dem 
Kreuze verbunden ist. Mittelst dieser Achse wird das Kreuz ab- 
wechselnd nach rechts und links bewegt und so der Inhalt ü:e- 
riebeu. Die Achse selbst erupfimgt ihre Bewegung von einem 
horizontalen Stirnrad, welches iu einen an ihrem oberen Ende be- 
festigten Trilling eingreift. Mehrere Kufen stehen iui Kreise uni 
das Zaliniad herum und erhalten sämiutlich von demselben ihre 
Bewegung. 

Die Fig. ^ zeigt eine Kufe mit einem gusseiseruen Reiber n, 
der in der Form etwas vom vorigen abweicht, im Uebrigen aber 
dieselbe Einrichtung hat. 

Mit kleineren Krfitzmengen kann die Amalgamation auch in 
einem gusseisernen Mörser vorgenommen werden; in diesen giebt 
man die vorbereitete Krätze mit so viel Wasser, dass es über der 
Masse steht, nebst dem fünffachen Gewichte Quecksilber, worauf 
man den Inhalt mit dem Stössel bearbeitet 
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Die .Bearbeitung muBS bei sämmtlicbeii Apparaten so lange 
fortdanem, bis das Quecksilber sich in eine etwas dicke Masse 
verwandelt hat» was bei grosseren Mengen in JErätzmüblen nngeföhr 
Bsch 2 Stunden, bei kleineren, etwa im Mörser» viel früher erfolgt. 
Bierauf wird das Wasser vorsichtig abgegossen, das Amalgam von 
den sandigen Tbeilen getrennt and in einen aus Sämiscbleder be- 
stehenden Beutel gethan, den man fest zubindet und hierauf das 
Qaecksilber durchpresst. Der Rückstand im Leder, welcher hoch 
immer etwas Quecksilber enthält, wird hierauf zur gänzlichen Ent- 
fernung des letzteren in gläsernen, thönernen oder eisernen Retorten 
einer Destillation unterzogen, wobei das Qaecksilber in eine mit 
Wasser gefüllte Vorlage überdestillirt und sich dort kondensirt. 
Das zurückgebliebeue Gold wird hierauf mit Pottasche geschmolzen. 

Die aus dem Gekrätz ausgeschlemmten Gold- und Silbertheil- 
cbeu können auch auf nassem Wege, ohne Amalgamation, am besten 
durch Scheidung mit Schwefelsäure gewouueu werden. 

Gewinnung des Goldes von alter vergoldeter Ar- 
beit, von Borden oder von Stücken, welche während 
des Vergoldens verdorben wurden. Man bestreicht die 
Oberfiftcbe 3 Millimeter dick mit einem Brei von 2 Tfaeilen Schwefel, 
1 Theil Salmiak und Essig; macht die Stücke rothglühend; löscht 
sie in mit Schwefelsäare angesäuertem Wasser ab, worin man sie 
einige Stunden liegen lässt, und kratzt sie endlich ab. Die sich 
ergebenden Schuppen (vorzüglich Schwefelkupfer mit Gold ver- 
mengt) werden mit Salpeter und Borax in einem Tiegel geschmolzen. 

Auch kann man die vergoldeten Waaren in Quickwasser 
tauchen, bis sie von niedergeschlagenem Quecksilber ganz weiss 
sind; das nun auf der Oberfläche sitzende Amalgam abschaben und 
glöhen, wobei kupferhaltiges Gold zurflckbleibt. 

Oft lohnt es sich der Mühe, das Gold von altera vergoldeten 
Holze abzunehmen. Nach einer älteren Methode wird das Gold 
abgeschabt und in heissem Wasser gewaschen, damit sich die Kreide 
und der Leim ablöse. Ist dies geschelien, so giesst man koelieii- 
den Weinstein darauf, thut Quecksilber hinzu, damit sich das, Gold 
mit letzterem vereinige; hierauf drückt mau das Quecksilber durch 
ein Leder; der Rückstand wird dann abgerauclit and geschmolzen. 

Ein anderes Verfahren besteht darin, dass man das vergoldete 
Holz etwa in einem Troge mit siedendem Wasser übergiesst, so 
dass letzteres darftber steht, und den Trog mit einem gut schliessen« 
den Deckel zudeckt, damit das Wasser länger beiss bleibt. Noch 
schneller und besser geht es, wenn man das vergoldete Holz in 
einem yerschlossenen und mit einem Sicherheitsventile versehenen 
GeßUse heissen WasserdSmpfen aussetzt, oder es in einem ge- 
schlossenen, mit einem Ventile versehenen Kessel kocht. Das 
kochende Wasser oder der Dampf löst den Leim auf, welcher das 
Gold festhält, Wenn alles erweicht ist, bürstet man das Gold, 
nachdem man es in ein anderes Gefäss gebracht hat, im Wasser 
ab nnd giesst dasselbe, nachdem sich alles gesetzt hat, vorsichtig 
ab, worauf der Bodensatz getrocknet, in einem Mörser gestosseu, 
dum ausgeglüht and schliesslich das Gold durch Amalgamation ge- 
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schiedeu wird. Dieses Verfaliren lässt sich auch bei vergoldetem 
Gipae und Mörtel anwenden. 

Auf gleiche Weise l&sst sich das Silber von versilbertem 
Holze abnehmen, was sich jedoch nur dann der Mühe lohnt, weso 
solches' Holz in grösseren Quantitäten vorhanden ist 

Gold- und Silberborden werden bekanntlich ausgebrannti 
hierbei ist nur zu bemerken^ dass man bei grösseren Quantitatea 
die-Aache nicht, wie es gewöhnlich geschieht, wegschwingen nnd 
wegblasen, sondern auswaschen soll, weil sie ebenfalls gold- 
haltig ist 

Anstatt des Aasbrennens kann man die Borden in klein zer- 
schnittenem Zustande auch in einer Pottaschelösung oder in scharfer 
Seifensiederiauge durch einige Zeit auskochen, wobei sich die Seide 
auflösen und das Metall iu der Lauge als Bodensatz zurückbleiben 
wird, der dann getrocknet und abgetrieben werden kann, um das 
Gold vom Silber zu scheiden. " 

3. Gebrauchte Färbewässer (Goldfarbe). Unter Gold- 
farbe versteht man jene meist mit Kochsalz, Salpeter and Alaua 
versetzten Flüssigkeiten, welche der Goldarbeiter anwendet, um 
den Goldgegenstiiuden durch A.uflösung des beilegirten Kupfers an 
der Oberfläche die schöne hochgelbe Farbe des reinen Goldes zu 
ertheilen. Da nun solche Farbwässer nicht nur • das beilegirte 
Kupfer/ sondern aach ein wenig Gold auflösen, welches sich bei 
Öfterem Gebrauch der Farbe anhäuft, so lohnt es sich der Muhe, 
ans solchen gebrauchten Farbwässern das Gold wieder zu ge- 
winnen. 

Das gewöhnliche Verfahren besteht in Folgendem: Man Ter- 
dünnt zuerst die gesammelte alte Farbe mit destillirtem Wasser; 
auch setzt man etwas KÖnigawasser zu / um mechanisch beigemengte 
Goldtheilchen aufzulösen. Hierauf iiltrirt man die Flüssigkeit ; aas 
dieser wird nun das Gold, wie bereits bei der Goldscheidung (S. 31) 
angegeben wurde , durch Znsatz von frisch bereiteter Eisenvitriol- 
Auflösung als metallisches Pulver gefällt nnd dieses mit einem 
Eediicirflusse, . etwa mit Pottasche oder Borax in einem Tiegel ge- 
schmolzen. 

Nach Professor Jacqueinyns wird das Gold aus den Farb- 
wässern so abgeschieden, dass man zuerst untersucht, ob sie sich 
bei Zusatz von reinem Wasser trüben oder nicht. Im ersteren 
Falle muss man sie mit Wasser verdüuucii, sich setzen lassen nnd 
den aus Chlorsilber bestellenden Niederschlag dem . iSiederschlage 
der Farbwässer beifügen. Im zweiten . Falle wäre es unnüü, 
Wasser zuzusetzen. Enthält die, Flüssigkeit kein .Ghlorsilber, oder 
ist dasselbe durch Zusatz von Wasser abgeschieden worden, so 
wird man das Gold. rein erhalten, .wenn man zu 500 Theilen der 
FIflssigkeit 6 bia 10 Theile Sanerkleesalz setzt und sie. dann sie- 
den lässt 

Um aus den Niederschlägen die edlen Metalle zu gewinnen, setzt 
man auf 500 Theile Niederschlag 750 Theile Wasser und 30 bis 40 
Theile Schwefelsäure ^.u, siedet dio Flüssigkeit, flltrirt isie siedend und 
lässt die abflltrirte Flüssigkeit, um darans d^. Alaun zu gewiiinenf 
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erkalten. Der Niederschlag wird auf dem Filter mit siedenden^ 
Wasser aosgesässt, getrocknet und dann mit Pottasche geschmolzen. 

Man erhält so einen goldhaltigen Silberkönig, der dann der ge- 
•wÖhDlicheu Scheidungsmethode unterzogen wird. (Institut. N. 148.) 

Ura das Gold aus alten Goldbädern der Photographen und 
anderen derlei Goldlösungen rasch und möglichst frei von Verini- , 
reinii^niigen wieder zu gewinnen, schlägt Dr. E. J. Reynolds im 
British Journal oj Fhotograp/ii/ die Reduktion durch Wasserstoff- 
superoxyd vor. Man verdünne zu diesem Behufe eine nicht zu 
schwache Goldauflösung mit kohlensaurer Nutroulösnng und setze 
etwas Wasserstoffsuperoxyd-Lösung zu; die Flüssigkeit färbt sich 
fast augenhlicklich purpurroth und es senkt aicli gleich darauf ein 
brauner Niederschlag von metallischem Gold zu Boden. Wird eine 
schwach sanre GoldlösuDg mit Wasserstoffsaperoxyd versetzt, so 
geht die. Redaktion langsamer vor sich und das Gold scheidet sieh 
in schönen metallglänzenden Füttern ans. In beiden Fällen braucht 
man nnr wenig Wasserstoffsuperoxyd. 
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Zweiler AbschnitL 
Das Silber* 



Allgemeine Elgeusebafteit 

Die Farbe des reinen Silbers (Feinsilbers) ist schön weiss 
mit einem leichten Strich ins Gelbliche, der durch Polireu erzeugte 
Glanz ein sehr starker. Es oxydirt weder in der Luft noch in der 
Feuchtigkeit, auch nicht in der Glühhitze, dagegen wird seine Farhe 
.durch schwefelhaltige Ausdänstungen braun oder schwarz, indem 
sich Schwefelsilber bildet. Wenn das Silber in der freien Luft an- 
läuft, 80 ist dies nicht dem Sauerstoffe, sondern dem in ihr enthal* 
tenem Schwefelwasserstoffgase zusascbreibeni welchem es den Schwe- 
fel entzieht; es lässt sich jedoch dieser oberflächliche Beschlag von 
Schwefelsilber sehr leicht durch Anwendung feiner Putzpulver ent- 
fernen. Es ist härter als Gold, aber weicher als Kupfer; seine 
Dehnbarkeit steht zwar jener des Goldes nach, ist aber immerlun 
noch eine bedeutend grosse, so dass sich 1 Gran zu einem unge- 
fähr 126 Meter langen Draht ausziehen lässt. Seine absolute Fe- 
sti^^keit ist geringer als jene des Kupfers und beträgt nach Kar- 
marsch auf 1 □Centimeter reducirt für gegossenes Silber 5760 
Pfund,, für hartgezogenen Draht 6310 bis b270 Pfund, für 
geglühten Draht 3600 bis 3900 Pfd. Das spec. Gewicht des che- 
misch reinen Silbers im dichtesten Zustande betragt nahezu 10,56, 
ändert sich aber durch Verdichtung beim Hämmern, Walzen und 
Drahtziehen bis zu etwa 10,62. Es schmilzt ungefähr bei 930^ 0. 
ohne sich zu verflüchtigen. Es hat die Eigenschaft, beim Schmel- 
zen (insbesondere bei der Kupellation) ans der zuströmenden Luft 
Sauerstoff zu absorbiren, welchen es während der Abkühlung wie- 
der fahren lässt. Findet dieselbe rasch statt, so wird die Ober- 
fläche erstarren, während im Inneren das Silber noch flüssig ist, 
der frei werdende Sauerstoff wird nun die erstarrte Oberfläche 
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durchbrechen, was unter Aufsprudeln geschieht, wobei meist Silber- 
theile mitgerissen und aus dem Tiegel gleichsam lieraiis^fspritzt 
werden. Diese Erscheinung ueunt mau das Spritzen oder 
Spr atzen des Silbers. Findet dagegen die Abkühlung langsam 
statt, so entweicht der Sauerstoff noch vor dem Erstarren der 
OberÜäche gänzlich, wobei dann kein Spratzen eintritt. — Bei sehr 
hohen durch Knallgasgebläse oder galvanische Batterien erzeugten 
Temperaturen verflüchtigt sich das Silber und brennt mit grünli- 
clier Hamme. Das Silber löst sich in Salpetersäure, selbst in 
verdünnter, leicht auf, besonders, wenn selbe etwas erwärmt wird; 
beisse Salpetersäure bewirkt ein heftiges Aufbrausen , wobei sich- 
Stiekoxydgas entwickelt. Auch kochende koneentrirte Schwefel- 
säure ist ein Auflösungsmittel. Von Königswasser und kochender 
Sahsfture wird das Silber angegriffen, von schwachen S&nren da- 
gegen nicht, mit Ausnahme der Salpetersäure* 

Nach Karmarsch*) erleidet das Silber unter gewissen, noch 
nicht näher ausgemittelten Umständen eine merkwürdige Verände- 
rung, wenn es sehr lauge Zeit unter der Erde lie^: Gefässe aus 
dem Altherthum, von reinem oder fast ganz reinem Silber, welche 
man so vergraben fand, zeigten sich äusserlich mit einem lieber- 
zage von Chlorsilber bedeckt, äusserst mürbe (so dass man Stücke 
von 0,5 bis 1 Mülinieter Dicke zwischen den Fingern zrrbrörkeln 
konnte), ohne eine Spur von Biegsamkeit,, auf dem Bruche körnig 
krystaliinisch mit sehr starkem Glänze. Alte, ans der Erde gegra- 
bene Silbermünzen fand man zuweilen ebenfalls ganz spröde und 
so reich mit Ohlorsilber beladen, dass dieses bis zu 17 Proc. des 
Gewichtes ausmachte. 



LeglfMig des Slllers. 

Das Silber wird ebenso wie das Gold, nur selten in ganz rei- 
nem Zustande verarbeitet. Man legirt es daher mit anderen Me- 
tallen, weil es einestbeils im reinen Zustande zu kostspielig ist 
und anderntheils eine zu geringe Härte besitzt, um der Abnntzung 
gut widerstehen zu können. Als der beste Zusatz hat sich das 
Kupfer bewährt, wodurch das Silber an Härte und Dauerhaftigkeit 
bedeutend gewinnt; so wird z. B. 121öthige8 Silber (als Blech und 
Draht) bereits in ausgeglühtem Zustande fast so hart, wie gutes 
Kupfer bei dem erhöhten Härtegrade, welchen es durch kalte Be- 
arbeitung (Hämmern, Walzen, Drahtziehen) annimmt, kömrat aber 
in unansgeglühtem Zustande nach derlei kalten Bearbeitungen dem 
harten Schmiedeeisen völlig gleich. Die Farbe des Silbers ändert 
sich durch einen geringen Knpferzns;az nur wenig, wird aber desto 
röthlicher, je mehr der Ku^terzubatz zunimmt. Das mit Kupfer 

*) Haadbucii tlüi mechan, Technologie, Bd. I v. J. 1866, 
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legirte Silber ist zwar minder dehnbar, als das reine, lässt sich 
aber demiingeachtet noch recht gut durch Ilummer und Walzen be- 
arbeiten und zu Draht ausziehen. Ganz i-eiues Silber wird nur in 
solchen ausuahius^eisen Fällen verarbeitet, wo es sich, wie z. B. 
bei feinen getriebenen Arbeiten um die grösste Geschmeidigkeit 
handelt. Das spec. Gewicht des legirten Silbers ist geringer, als 
das des reinen und nimmt bei steigendem Kupferznsatze immer 
mehr ab. Die absolute Festijijkeit ist bei legirteni Silber grösser, 
als bei reinem j auch liefert das mit Kupfer legirte Silber schärfere, 
reinere und dichtere Güsse als das feine. licim Glühen wird das 
legirte Silber in Folge der Bildang von Kupferoxyd scbwärzlich- 
braun-; stark kapferhaltiges Silber läuft beim Liegen an der Lnft 
an und ist der Gränspanbildong unterworfen. 

Der F ei n g.e b a 1 1 , d« i. der Grad der LegimDg . des reinen Sil» 
bers mit anderen Metallen, wird dadurch bezeichnet', dass man an- 
giebt, wieviel Loth reines Silber in einer Hark = 16 Loth. ent- 
halten sind. Feines Silber hat keinen' Zusatz und ist somit 161öthig; ' 
131öthiges Silber erhält in 1 Mark, d. i. in 16 Lothen, 13 Loth 
feines Silber und 3 Loth Znsatz (Rupfer) u. s. w. Es richtet sich 
sonach die Benennung immer nach dem Silbergehalt, dessen An- 
zahl der Gewichtstheile sich mit der Anzahl der Gewichtstheile des 
Zusatzes immer zu 16 Gewichtstheilen ergänzen muss. Das Loth i 
wird ferner nocli in 18 Grän eingetheiit, es ist sonach l Grän der ] 
1() X 18 = 288ste Theil einer Mark. Man giebt dalier den Fein- 
gehalt des Silbers oft auch in Lothen und Granen, oder nur in 
Granen an. So enthält z. B. Silber, welches 12 Loth, 6 Grän fein 
ist, in 16 Loth = 1 Mark 12 Loth 6 Grän feines Silber und 3 
Loth 12 Gran Kupfer. Will man den Feingehalt nur in Grünen 
ausdrücken, so würde z. B. Silber, welches 12 Loth 6 Grän fein 
ist, solches sein, welches in 16 Loth (1 Mark) 222 Grän (= l2Lth. 
6 Gr;) feines Silber und 44 Grfiii; Zusatz enthält und man wurde 
dann sagen, das Silber ist 222 Grän fein* 

' In vielen Ländern, wie in Frankreich, Belgien, Italien etc. 
druckt man den Feingehalt- des Silbers, in tansoBdsteln (Tau send - 
t heilen) seines Gewichtes aus; es ist sonach Silber von 840 Tan- 
sendthellen = 0,840 solches , welches in 1 000 GewichtstheileD, 
.840 Gewichtstheile reines Silber und 160 Gewichtstheile Zusatt 
enthält. 

■ Beim Münzwesen wurde nach dem Munzvertrage vom 24. Ja- 
nuar 1857 für Oesterreich und Deutschland das Münzpfund als 

Gewichtseinheit angenommen und es werden die Feingehalte des 
Silbers sowohl, als auch des Goldes in Tausendtheilen des Münz- 
pfiindes ausgedrückt. (1 Münzpfund ist \ Zollpfund — ^ Ki- 
logramm = 500 franz. Grarames. Ein Tausendstel Münzpfnnd ist 
demnach = ^ Gramm und 1 Gramm == 2 Tausendstel eines Münz- 
pfundes.) 

Die nachfolgende Tabelle giebt einen bequemen üeberbliclc! 
ftbef den Grad der Legirung sowohl la Lothen als auch in Tau-; 
sendtheilen. ' 
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enthält 



* 


Theile 


Tb eile 


THuseudt 






Feinsilber. 


Zusatz. 


Feiiisilber. 


Zusatz. 


16 


16 


«■MW 


1 000 


MM» 


15 


15 


1 


937 


63 


14 


14 


2 


875 


125 


13 


13 


3 


812 


188 


12 


12 


4 


750 


250 


10 


10 


6 


625 


375 


8 


8 


8 


500 


500 


' 6 


6 


10 


375 


625 


4 


4 


12 


250 


750 



Ganz reines Silber wird nur aasnahms weise z. B. zu Tressen, 
Steinfassnngen, zum Emailliren, 'mitanter auch za Medaillen ele. 
verwendet, für sonstige Silberarbeiten verarbeitet man es immer 
im legirten Zustande, wo dann der Znsatz meist aas Kupfer be- 
steht. Das Verhältüiss des Zusatzes zum Feinsilber ist bei den 
Silbererzengnissen der verscliiedoiuvn Lander kein gleiches, indem 
fnst jedes^ derselben, oft auch (iiiizelne Städte desselben Landes 
entweder ihre vorgeschriebenen oder durch Gewohnheit hergebrach- 
ten Legirungsverhältnisse haben, nach denen der Arbeiter sich zu 
richten hat. Silber, welches den zur Verarbeitung gesetzlich vor- 
geschriebeneu Feingehalt liat, nennt mau Probesilber. Der Ge- 
halt des Probesilbers beträgt nach Kar marsch in: 

Loth. Grän. Tausendtheile. 
Kagland 14 14,4 = 925 

Frankreich, Belgien, Mailand, Venedig 14 4 ^ SOO 

Oesterreich, Baiern, Kurhessen, Frank' 

furt a. M 13 — = 812 

Preussen, Sachsen, Hannover, Brann- 
schweig, Hambarg, Bremen ... 12 — = 7.50 
In Frankreich beträgt der Gehalt des Medaillensilbers gesetz- 
lich 950 oder mindestens 947 Tausendtheile. 

Der gesetzliche Feingehalt der Silbetmunzeu einiger Haupt- 



1. 

Loth. 


Gräu. 


Tansend«! 
tilieile. 


' Deutsche 2 -Thaler- oder 34 - Gnldenstncke 








;■* (Vereinsraunze) ...... 


14 


7,2 


= 900 


, Deutsche Vereinsthaler (seit 1857) 


14 


7,2 


= 900 


Norddeutsche Thaler (vor 1857) . 


12 




= 750 


„ Sechstel-Thal er 


8 


6 


= 520 


* Hannöversche Zwölftel-Thaler » ' . 


8 


6 


== 520 


Prenssische „ 


6 




= 375 


Preussische 'und hannoversche ganze u. halbe 








^ Silbergroschen . . . . 


3 


9,3 


= 220 



I 
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Lotli. 


Gräu. 


rausend« 
. thefle. 


Sfiddenteche Doppelgaldes , Gulden u, halbe 




• 






Golden, 6- und'S-Kreuzer-Stücke 


5 


6 


— 


333 


Oesterrevcbische doppelte nod einfache Gul- 










den ^Tor 1852) ...... 


13 


6 


— > 


833 


Oesterreichische Zwanziger (v. 1852) . 


9 


6 




583 


„ Zehner „ 


8 


^_ 




500 


^ Doppelgnlden und Gulden 










(seit 1857) . . . . 


14 


7,2 


; 


900 


« Viertelgulden (seit 1857) 


8 


6 




520 


„ lO-Neukreuzer-Stücke . 


8 


— 


= 


500 




6 






375 


Französische Silbermüuzcü , Oesterreichische 
(1852 — 1856) und Nordamerikanische 


















seit 1837 


14 


7,2 




900 


Französische kleine Silbermüuzen seit 1864. 


13 


6,4 




835 


Englische Silbermünzen . . • . 


14 


14,4 




925 



Die schweizerischen Silberscheidemanzea seit 1850 bestehen 
ans einer Mischung von Silber und Argentan, wodurch der Yortheil 
erreicht wird, dass sie' durch die Abnfitzung nicht roth werden : 

Tausendtheile. 

Fein-Silber. Kupfer. Zink. Nickel. 

Die 20 Rappenstöcke enthalten 150 500 250 100 
„10 „ „ 100 550 250 100 

„ 5 „ „ 50 600 250 100»). 



Verschiedene Silberle giruugen. 

Sehr ha^ie, aber hfimmerbare Silberlegirung.- 
(Nach Germain Barruol, Binglers p. J. Bd. U7.) 

Tausendtlieilc. Tausendtheile. 
Fein Silber . . 994 oder Silber . 994 



Eisen .... 3^ 
Kobalt ... 2 
Nickel ... i 



Eisen . . 2 
Kobalt . 2 
Nickel . 2 



Es wurden ans der ersten Mischung Messerklingen und eine 
Raspel von grosser Härte verfertigt. Letztere Mischung soll sich 
f&r Hahnen gewisser Apparate und für Medaillen, deren Relief von 
grösserer Dauerhaftigkeit w&ren, gut eignen. 



Ausführlicheres über Mflnzen» Bestimmung des Feingehaltes der 
Bilberlegimngen, Legimngsreehnnngen n. dergl. in den Seite 5 citirten 

Werken, 
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•Silberlegirungen mit Kupfer und Kadmium oder mit leiste- 
rem allein, um eine weissere Farbe zu erzielen. 

^ (Nach Karmarsch.) 

Silber . . 980 95i9 900 800 666 666 666 500 Gew. Theile 
Kupfer . 15 15 18 20 25 50 30 ^, 

Kadmiam 5 35 82 180 334 309 284 470 „ 

m 

Silberlegirungen, bei velehen das Kupfer ganz oder theil- 
^ - veise durch Zink ersetst ist. 

(Naeh Eng. Pelig ot, Direktor des Probirlaboratoriams der k. Münze zu Paris.) 

Silber 950 900 800 900 800 835- 
; , Zink 50 100 200 50 100 93 

Kupfer — — — 50 100 72 

Die erste dieser Legirungen entspricht dem Feingelialte von 
951,4 Tausendsteln und ist für Silberarbeiter, Medailleustecher etc., 
die zweite für Münzen, die dritte für Juweliere etc. bestiramt. 

Diese Zusammensetzungen besitzen eine schöne weisse Farbe, 
sind leichter schmelzbar, als die ents])recheuden Kupferlegirangen, 
sehr klingend und leicht zu bearbeiten. 

Nach Karmarsch sind einige in Frankreick zu Luxusgegen- 
ständen versuchte Zusammensetzungen aus 20 Tbl. Silber, 25 bis 
: 35 Nickel und 45 bis 55 Kupfer (oder auch 30 Silber, 21 Nickel, 
49 Kupft^i; — 33 Silber, 2r> bis 30 Nickel, 37 bis 42 Kupfer; — 
40 Silber, 20 bis 30 Nickel, 30 bis 40 Kupfer) härter und schwe- 
rer zu bearbeiten, als 121öthiges Silber, dabei kaum schöner von 
Farbe, als gutes Argentan und dadurch kostspielig in der Herstel- 
Inngi dasa dazu das gewöhnliche käufliche Nickel sehr sorgfältig 
gereinigt werden muse; es möchten sich sonach derlei Legirungen, 
sofern man von Betrng absieht, kanm empfehlen. 



Dtiffes Aopit^t. 
FiabiieB des Silbers. 

Der Feingehalt des Silbers wird ebenso wie beim Golde, ent- 
weder durch die Strich probe, oder mittelst der Probe durch 
Abtreiben (Kapeilenprobe) oder durch die nasse Probe 
aufi^exuittelt. 

t. Die Strich probe giebt nur ungenaue Resultate, sie wird 
datier i^ur vorgenommen, wenn es sich um eine oberflächliche ße- 
stimniuiig des Feingehaltes irgend einer Silberlegirnng handelt. 
Man reibt niui an diesem Behnfe den zu nntersnchenden Silberge- 
geustand ziemlich stark anf dem Pro birsteine (S. 12) und ver- 
gleiobt die Farbe des Striches mit der Farbe, welche einige zugleich 
nebmiax» gestrichene Probirnadeln (Probirstifte) geben.^ Man 
hal' derlei Stifte aus den verschiedenen Torkommenden Legirungen 



vou Ißlöthigem ISilber angefaugeii bis zum Glötliigen , oft bis zum 
Ilötliigen. Diejenige Nadel, mit deren Strich der Strich des zu'^ 
probireiiden Silbers am nächsten übereinstimmt, giebt auuäheruügj- 
weisc {mit einer Unsicherheit von 1 bis zu 2 Loth) den Feingehalt j 
des letzteren. Bei dieser Probe hat man auch darauf zu achten, : 
ob das Silber geschlagen oder gegossen ist, da ersteres wegen 
seiner grösseren Dichtigkeit meist einen leiuereu Strich zeigt. 

Die blosse Beobachtung des Striches ist nar daan r&thlich, < 
wenn man überzeugt ist, dass man eine wirkliche Silberlegirnng yor ' 
sich hat; denn es kommen auch häufig unechte weisse Hetallmi- 
schungen Yor, welche einen silberähnlichen Strich geben, diese = 
können von echten Silberlegirangen anf folgende Art unterschieden 
werden: 

Man bereitet sich eine Auflösung von 4 Theilen Eupfervitriol 
und 3 Theilen Kochsalz in 16 Theilen Wasser; bestreicht man nun | 

mit dieser Auflösung einen Strich, der von einer unedlen weissen [ 
MetallmischuDg herrührt, so verschwindet derselbe ganz oder fast 
ganz von dem Probirsteine, ebenso verhalten sich aber auch Sil- j 
berlcgirungen vou weniger als 6 Loth Feingehalt. — Ein anderes . 
üuterscheidungsmittel besteht darin, dass ein starker auf dem Pro- 
birsteine gemachter Stricli von einer unedlen weissen Metallmischung, 
durch einen daran I gebrachten Tropfen reiner Salpetersäure aufge- . 
löst, eine klarbieibeude Flüssigkeit giebt, wenn mau ein Tröpfchen 
Salzsäure hinzufügt, während beim Vorhandensein von Silber eine 
milchige Trübung entsteht, die von der Chlorsilberbilduug durch 
die Salzsäure herrührt. — Eine aus 10 TliL xVrgcnlau und 6 Tbl. i 
Feinsilber zusammengeschmolzene Legirung gleicht ganz dem l4lö- 
thigeu Silber, so dass auch die Strichprobe täuscht, allein der | 
Strich auf dem Probirsteine wird nicht schwarz, wenn man*^ ihn | 
über einen brennenden Schwefelfaden hält, während der SUberstrich 
geschwärzt wird, ^ Bei stark mit Zink legirtem Silber erscheint | 
der Strich viel weisser, als bei reiner Knpferlegirnng und ist daher ] 
ebenfalls truglich. 

Probe der Tressen. Silberne Tressen geben, ancb weni^ 
sie vergoldet sind, auf dem Probirsteine gerieben einen deutlich ! 
weissen Strich, sind sie aber unecht, so geben sie selbst dann, '\ 
wenn sie gut versilbert oder vergoldet wären, einen rothen Strich, 
der vom Kupfer lierrührt. Oberflächlich unterscheidet man die 
echten Silbertressen schon dadurch von den unechten oder Kupfer- ! 
tressen, dass sich die ersteren weich und e:eschmeidif^ anfülileu, 1 
während die letzteren steif sind und sich weniger gut liiciren lassen. ; 

2. D ie Pro be d urch Abtreiben (K ap eil e n p r o b e) zeigt ; 
zwar genauere Resultate als die Strichprobe, giebt jedoch regel- 
mässig den Gehalt des Silbers um J bis 1 , zuweilen bis 2 Gran 
zu niedrig an. BekauiiLlicJi besteht der Zweck des Abtreibeus da- 
rin, die Menge der fremden Metalle zu bestimmen, welche dem 
Silber oder Golde beigemengt sind. Man trägt zu diesem Behufe 
eine genau abgewogene kleine Menge des zu prüfenden Silbers mit i 
der erforderlichen Menge Blei in eine Kapelle ein nnd setzt sie in ' 
der Muffel unter Luftzutritt der Hitze des Probirofens ans. Das 
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Blei wird sich unter- diesen Uni'^tiiuden sefir leicht oxydiren , als 
Glätte vom Silber abscheideu iiinl als solche sich mit dem Kupfer, 
welches gewöhulich dem Silbtr beilegirt ist, verschlacken. Das 
oxydirte Blei und Kupfer ziehen sich hierbei in die poröse Masse 
der Kapelle ein und es bleibt zuletzt das reine Silber als ein Korn 
zurück, welches wieder gewogen wird. (Das Ausführlichere über 
die Kapellenprobe unter „Treibarbeit" S. 14 und 22.) 

3. Die nasse Probe. Sie gicl»t die geiiauesteu Resultate, 
weuu sie mit der gehörigen Sorgfalt ausgeführt wird und ist daher 
jetzt beim Silber die gebräuchlichste. Das Verfahren besteht hier- 
bei dem Principe nach darin, dass man die zu untersucliende Sil- 
beilegiiiing in Salpetersäure auflöst, hierauf das reine Silber durch 
zugesetzte Kochsalzauflüsuug (als Chlorsilber) aiederschlagt und 
aus der Menge des hierzu erforderlichen Kochsalzes die Menge des 
Torhaadenen Silbers beartheilt. *) 

Erkennang einer echten Versilberang. 

Nach Dr, Weber (Dingler's polyt. Jour. Bd. 154) erzeugt die 
Itischang von Salpetersäure mit chromsaurera Kali auf Silber einen 
rothen Beschlag, während auf den silberähnlicheu Metallen und 
Legirungen entweder ein anders gefärbter Niederschlag oder gar 
keine Veränderung erfolgt. 

Sehr empfeblenswerth ist das folgende auf den Steuerämteru 
der Zollvereins-Staaten in Anwendung stehende, in der Zeitschrift 

de.s Vereins deutscher Ingenieure 1S60 Bd. IV, S. 264 beschriebene 
Probirvrrfaliren . mittelst welchem man auch sehr schwache Ver- 
silberungen erkennen kann; dasselbe stützt sich auf das Verhalteu 
der Chromsänre zum Silber. Zu diesem Zwecke bereitet man sich 
t'iiie Probetlüssigkeit , indem man gepulvertes, rothes , chromsaures 
Kali mit reiner Salpetersäure übergiesst Aul das in einem Glase 
befindliche Pulver giesst man so viel Säure unter Umrühren mit 
einem Glasstabe, dass ein Theil des Salzes ungelöst bleibt. Zweck- 
mässig ist ein Gemisch von gleichen Gewichtstheilen beider. 

Die Säure muss frei von Salzsäure sein, muss die annähernd 
richtige Konceutration haben, nicht etwa rauchend, aber auch nicht 
zn verdünnt sein. (Sehr geeignet ist eine Säure von 1,20 bis 1,25 
spec. Gewichte, welches die in den Apotheken käufliche reine Säure 
gewöhnlich zeigt.) Nachdem das Gemisch einige Stunden gestanden 
hat nnd öfter umgerührt worden ist, giesst man die rothgefärbte 
Flüssigkeit von dem Rückstände ab und bewahrt sie in einer (jlas- 
Hasche mit verlängertem Glasstöpsel auf. Mit letzterem bringt man 
einen Tropfen der Flüssigkeit auf die zn prüfende Fläche, oder 
bestreicht dieselbe damit; sodann wird die Probestelle sogleich 



*) Diese Methode, welche zuerst von Gay-Lussac angegeben wurde, 
tindi t man genau bo^c!iriebeu in Hartmann 's Probirkunst, des neuen 
Schaupl. d. Künste Bd. 97, S. 163. 

V. Kalmer, Goldarbeiter etc. 4 
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mit Wasser, welches man leicht darüber giesst, abgespült. Bleibt 
ein deutlicher blotrother Fleck, so ist das Silber nachgewiesen. 

Die Methode erfordert nur wenige uiul zwar folgende Vorsichts- 
maassregeln. Die zu prüfende Fläche muss mit Spiritus von Lack 
eventuell befreit sein, es moss vor der Benrtbeilang der Farbe 
Wasser Uber die betupfte Stelle gegossen werden, da die Farbe der 
Probeflfissigkeit dnrcb die Metalle verändert wird und der rotbe 
Bescblag erst nacb Entfernung der gef&rbten Flfissigkeit dentlicb 
21t erkennen ist. Der rotbe Fleck iässt sieb nachber mit dem | 
Finger leiobt abwiseben. 

Hierdnreb erkennt man das Silber selbst in Legirnngen von 
geringem Gebalte leicht. Bei schwachen Versilbernngen darf man ■ 
nnr eine dünne Schicht der Probeilüssigkeit auftragen. Selbst auf 
angelaufenem Silber giebt die Probe gute Resultate. 

Bei keinem anderen Metalle oder einer Legimng tritt der für 
das Silber charakteristische rothe Beschlag ein. Oefter ätzt nur | 
die Flüssigkeit die Metallfläche; in anderen Fällen entstehen ge- ' 
färbte Niederschläge, die indessen mit dem beim Silber nicht zu | 
verwechseln sind. ' 

Auf Neusilber färbt sich die Flüssigkeit braun und hiuterlässt ' 
nach dem Abspülen keinen rothen Fleck; die Stelle wird dabei 
stark geätzt. 

Auf Britanniametall (Zinn, Antimon mit etwas Kupfer) erhält 
man einen schwarzen Fleck. 

Ziuk wird ätark geatzt, die Probeflüääigkeit spult aich. voll- 
stöndig ab. 

Auf Platin erfolgt keine Wirkung. 

Auf Blei erbftlt man einen gelben Niederscblag , Gbromgelb, 
welcber naeb dem Abspülen znm Tbeil baftet. 

Zinn wird von dem Gemiseb stark afficirt; in dem br&nnltch 
gef&rbten Tropfen der Probeflössigkeit wird dnreb Wasser ein gel- 
ber Niederscblag erzeugt, der auf dem Metalle leicbt baftet. 

Enpfer wird stark angegriffen. Bringt man das Keageus auf 
eine angelaufene Fläcbe, so ist dieselbe nacb dem Abspülen rein . 
metallisch geätzt. 

Auf Wismuth bildet sich nach dem Abspülen ein gelber Be- ' 
schlag; bei Antimon tritt derselbe nicht ein. Dies Mittel ist zur 
schnellen Unterscheidung dieser beiden äusserlicb so äbnlichen Me- 
talle anwendbar. j 

Auf Quecksilber oder einer amalgamirten Metallfläche erhilt 
man einen röthlich braimeD Niederschlag, der beim Uebergiesseo > 
mit Wasser sich vollständig fortspült und mit dem Siiberuieder- 
schlage nicht zu verwechseln ist. 
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IKcttcs Kspitet. 

fiewittyiuii des Silben* (Allgemeines l^^^ket*/) v f >• • 

Das Silber findet sich in der Natur sehr verbreitet, entweder 
in eigentlichen Silbererzen , in denen es einen Hauptbestatidtheil 
bildet, oder in solcheo, welche es nur als Beimischaag in geringerei 
Menge enthalten. 

Unter die eigentlichen Silbererze £;eliören: das gediegene Sil- 
ber, Silberamalgame, Antimonsilber, TeiJursilber, Süberglanz, SprÖd- 
glaserz , Miargyrit, lichtes und dunkles Rothgiiltigerz , lichtes und 
dunkles Weissgültigerz (Silberfahlerz), Silberkupferglanz. 

Zu den Erzen, welche das Silber nur als Beimischung entlial- 
ten, gehören: Silberhaltige Bleierze (Bleiglanz); silberhaltige Kupfer- 
erze (Fahlerze, Kupferkies, Buntkupfererz, Kupferglanz); silber- 
haltige Ziükerze (Zinkblende, Galmei); silberhaltige Schwefel-, 
Magnet- und Arsenikkiese, Grauspiessglanz ; silberhaltige Nicjcel-, 
Kobalt- und Wismutherze. 

Was die Darstellung des Silbers aus den angeführten Erzen 
betrifft, so fällt dieselbe ausschliesslich dem Gebiete der Hütten- 
kuude anheim und kann somit nicht Gegenstand des vorliegenden 
Werkes sein. Im Allgemeinen sei nur erwähnt, dass das Silber 
aus den silberhaltigen Substanzen entweder durch den Schmelz- 
proeess, oder dareh Amalgamati on mittelst Qaeeksilbers, oder 
f ■€ nassem Wege darch AnfldsiiDg und nachherige P&lliiiig ans- 
zogen wird» 

I Beim Schmelsprocess ist das letite Produkt der Schmeiß- 
I Jag von Blei-, Kupfer- oder Silbererzen ein silberhaltiges Blei, 
^as sogenannte Werkblei, ans welchem das Silber fast immer 
durch Abtreihen auf einem Treibherde geschieden wird. Letz- 
terer ist eine sehr grosse aus ausgelaugter Holzasehe bestehende 
Kapelle, welche durch die Flamme aus^ einem seitwärts angebrach- 
ten Ofen geheizt wird. Die den Treibofen und Windofen tren- 
nende Mauer bat eine grosse OefPnung, durch welche die Flamme 
in den Treibofen schlägt und über das treibende Metall hinspielt. 
Zwei Blasbälge, deren Wind über das fliessende Metall hinbläst, 
dienen gleichfalls dazu, die Oxydation des Bleies und vorhandenen 
Kopfers zu befördern. Die sich bildende Glätte fliesst in einer 
im Herde gebildeten Rinne ab, wobei das bilber in ziemlich rei- 
nem Zustande (mit 2 bis 5 Procent hauptsächlich aus Blei be- 
ziehend eu Beimischungen) als bergfeines oder Blicks über 
zur&ckbleibt. 

-'^ "Der Am al gama tio ns p ro c e s s findet nur bei eigentlichen Sil- 
'.jererzen Anwendung. Der Vorgang besteht hierbei der Haupt- 
sache nach darin, dass mau die gepochten Erze mit Kochsalz ver- 
mengt in einem Flammofen röstet, wodurch das Schwefelsilber in 
Chlorsilber verwandelt wird; liierauf giebt man dieselben feinge- 
mahlen mit Wasser, Quecksilber und Schmiedeeisenatückeu in Pfts- 

4« 



/«er ' *|^ie liilan Vtwa durch 1Ö Stunden einer drehenden Bewegung 
dnr 'ihre *Ach8« «aussetzt. Hierbei wird das Ghlorsilber durch das 
:Ei£^q^ sjBPfieizt;;,; .während sich das abgeschiedene Silber nehst 
«fijirpfer iU**dierd.::init dem Quecksilber zu einem Amalgame verbin- 
det, welches letztere dann, um es vom fiberflüssigen Quecksilber 
zu befreien, in Zwilcbbeuteln ansgepresst wird. Der Rückstand 
wird hierauf in eisernen Retorten mit WasserTorlagen ausgeglüht, 
wobei das verflüchtigte Quecksilber sich im Wasser verdichtet. 
Das in der Retorte befindliche Silber ist noch mit anderen Me- 
tallen vcriinrfiinigt, die dadurch sich eutfornen lassen, dass man 
es in Graphittiegeln unter Luftzntritt schmelzt, wobei die fremdeu 
Metalle oxydiren und als oben schwimmende Schlacke abgezogeu 
werden. 

Das durch Abtreiben oder durch Amaliramation gewonnene 
Silber enthält fast immer noch andere Metalle in geringer Bei- 
mengung, wie z. B. Kupfer, Wismuth, Antimon etc. Um diese 
Metalle zu entfernen ist noch eine völlige Reinigung nothwendig, 
welche durch das Feiubrennen erreicht wird. Dasselbe besteht 
darin , dass mau das Silber in einem kleineren Räume auf einem 
Teste nochmals einem oxydirenden Schmelzen aussetzt, wobei man 
iioch einen geringen Zusatz von Blei beigiebt, wenn das Silber 
nicht etwa mit Blei allein, sondern noch mit anderen Metallen, 
EÄpfer etc. yerunreinigt ist. Das auf diese Weise feingebrannte 
Silber heisst dann Brandsilber oder Peinsilber. Enthält das 
Silber etwas Gold, so muss letzteres durch die Goldscheidnng weg- 
gebracht werden.*) 

Die Darstellung des reinen Silbers aus solchem, welches mit 
Kupfer legirt ist, geschieht durch die Silber Scheidung (F ein- 
machen, Affiniren). Das Ausführlichere hierüber wurde be- 
reits unter dem Artikel „Scheidung des Goldes*' (S. 28) vorgenom- 
men; im Allgemeinen sei hierüber nur erwähnt, dass man die auf 
irgend eine Weise zerkleinerte Silberlegirung zuerst durch Rösten 
in einem Flammofen oxydirt und liierauf das Metallgemisch in 
bleiernen Pfannen mit verdünter Schwefelsäure kocht. l etztere 
löst nur das Kupfer auf, während das Silber in Verbindung mit 
einem geringen Antlieil Kupfer (5 bis 6 Proc.) ungelöst zunick- 
bleibt. Dieser Rückstand wird nun zur gänzlichen Entfernung des 
Kupfers in gusseisernen Kesseln mit k on cen trir te r Scliwefel- 
säure gekocht, wobei sich das Silber und Kupfer autlöst, das etwa 
vorhandene Gold hingegen als schwarzes Pulver zurückbleibt. 
Diese Auflösung, in welcher das Silber als schwefelsaures Silber- 
oxyd vorhanden ist, giesst man nocii heiss in bleierne Gefässe und 
stellt Eupferplatten in dieselben, wodurch das Silber metallisch 
in Pulverform niedergeschlagen wird. Die noch zuröckbleibende 
Auflösung enthält nur schwefelsaures Kupferoxyd (Kupfervitriol), 
welches durch Erystallisiren gewonnen wird. 



*) Ausführlicheres über die verschiedeneu Silbergewinnuugsmethoden 
findet man in Hartman n's Handb. der prakt. Metallurgie, II. Bd., S.274, 
des neuen SchaupL d. E. Bd. 81. 

V 
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Berlandt's Verfahren, aus kiipferhaltigem Silber reines 
Silber zu gewiunen, besteht darin, dass mau das orstere in reiner 
Salpetersäure auflöst und die Lösung zur Entreruuug der über- 
schüssigen Sanre zur Trockene abdampft. Je eine Unze des resul- 
tirenden Salzes wird dann in eirca 5 üuzeu destillirtera Wasser 
aufgelöst, die Lösung filtrirt, hierauf mit 14 Unzen einer Auflösung 
von 5.J Theilen schwefelsaurem Eisenoxydul in Unzen Wasser 
vermischt und gut umgerührt. Der feine weissgraue Absatz , wel- 
ciier noch uiit sehr verdünnter Schwefelsäure, dauu mit destillirtem 
Wasser gut ausgesüsst wird, besteht aus chemisch reinem Silber. 
(Dingler's p. J., Bd. 163, S. 237). 

Die Gewinnung des Silbers ans verschiedeneQ Abföllen (Sil- 
berkr&tze) wird auf dieselbe Weise vorgenommen, wie jene des 
Goldes , worüber anter Artikel „Gewinnung des Goldes . aus Ab- 
fällen*' (S. 34) das Nähere zu finden ist. 

Ueber das Abnehmen des Silbers vom alten Holze (S. 40). 

Verfahren, versilberte Kupferabfälle verschiedener 
Art zu entsilbern, nach Dr. Stölzei in Nürnberg. 

Mach dieser Methode wird nur das Silber, nicht aber das 
Kupfer aufgelöst, was besonders bei solchen versilberten Gegen- 
ständen vom Vortbeil ist. die ans dem kostspieligen russischen 
Kupfer bestehen. Man erwärmt zuerst in einem Gefasse von 
Steinzeug oder iu einem Kessel von Gusseisen englische t^cliwefel- 
säure mit einem Zusatz von 5 Proc. Natronsalpeter bis auf 100" C. 
In diese Säure wird nun ein eimerartiges Gefass aus Eisenblech 
mit siebartig durclilöcliertem Roden und Wanden , worin die zu 
entsilberndeu Abfälle sich befinden, eingetaucht und so lange auf 
und nieder bewegt, bis die Entsilberung vollendet ist. Hicsrauf 
nimmt man das Eimerchen sanimt Inhalt heraus, lässt abtropfen 
lind schwenkt es dann im kalten Wasser umher, hierauf entleert 
man es und behandelt eine neue Partie Abfälle auf gleiche Weise. 
Die Bntsjlberung gebt anfangs in wenigen Minuten von statten, 
sehreitet aber desto langsamer vorwärts, jemebr die Säure Silber 
aofgenommen hat. Aus dieser Säure wird nun das Silbei* mittelst 
Kochsalz als Chlorsilber niedergeschlagen. Am besten ist es, das 
Rochsalz portionenweise bis zur vollständigen Ansfällang zuzusetzen, 
weil dadurch das Ghlorsilber sich zusammenballt und leicht ohne 
Verlust ausgewaschen werden kann; hierauf entleert man den In- 
halt des Kessels in einen Ständer mit Wasser, süsst das Chlorsil- 
ber etwa auf einem Seihtuche aus, worauf man es nach erfolgtem 
Trocknen, nach einer der bekannten Methoden reduclrt und nieder- 
schmelzt. (Dingler's p. J. 6d. 154.) 

Bin anderes Verfahren , das Silber vom plattirten Kupfer zu 
trennen, berulit auf der Anwendung eines Königswassers, welches 
aus 8 Theilen koucentrirter Schwefelsaure besteht, worin 1 Theil 
gereinigter Salpeter aufgelöst wurde; diese Auflösung wird mit 
ihrem doppelten Gewichte Regenwasser verdünnt. Man bringt das 
plattirte Kupfer in ein gläsernem Gefiiss, gicsst die Säure hineiu 
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und erhält das Ganze auf einer Temperatur, welche 30 bis 36® K. 
nicht überschreiten darf; das Silber löst sich dann anf und das 
Enpfer bleibt beinahe nnberährt snröclc. Will man das Silber ans 
seiner Anflösnng gewinnen, so yersetst man sie so lange mit einer 
Anfldsang von gewöhnlichem Kochsalz in Wasser, als noch ein 
weisser flockiger Niederschlag Ton Chlorsilber entsteht, den man 
mit Wasser anssftsst and trocknet. Man vermengt ihn dann mit 
seinem doppelten Gewichte gepulverter und vollkommen trockener 
Pottasche, bringt das Gemenge in einen Tiegel und bedeckt es 
darin mit trockenem Kochsalze. Der Tiegel wird in einem Ofen 
nach und nach so stark erhitzt, dass das Ganze in gleichförmigen 
Fluss kommt; nach dem Erkalten zerschlägt man ihn nnd findet 
dann ein Korn von ganz reinem Silber darin« 
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Dritter Abschnitt. 

Die Arbeitsoperationen des Gold- und Silberarbeiters^ 
nebst den iiierbei in Anwendung kommenden 

Httlfsmitteln. 



I ▼•vl«rei(ng im Mto ni Silben lir die Veiaileltug. 

'l Dieses Kapitel mnfasst alle jene Arbeitsoperatioiieii , darch 
prelehe den Gold* und Silbermaterialien eine solche Form gegeben 
jwird» dass dieselben far ibre weitere Verarbettang und Ansbildang» 
)d. i. ffir die Darstellnng der manniobfaltigsten darans zu verfer* 
^igenden Gegenstftnde tanglich werden. Hierher geb^lren: das 
tScbmelsen» Giessen, Walsen nnd Drabtsiehen« 

|, h Sebmelaen. 

Es wird in Tiegeln vorgenommen, die entweder in gewöbn- 

iichen Scbmiedfeaern oder in TicgelÖfen eingesetzt werden. 
I Die Schmelz ti egal werden meist aus feuerfestem Thon ver- 
fertigt, weleher nicht gefärht sein darf, weil die färbenden Metall- 
theilchen zum Schmelzen des Tiegeis beitragen. Jene Tiegel, die aus 
•.sehr reinem Thon bestehen und so stark gebrannt sind, dass sie 
die Dichte und Härte des sogenannten Steingutes haben, sind vor- 
züglich geeignet, einer starken und andauernden Hitze zu wider> 
stehen. Sie sind jedoch fast immer mehr oder weniger porös und 
.lassen mehrere der geschmolzenen Substanzen, wie z. B. Antimon, 
Bleiglas u. s. w. hindurchdringen, werden • von Alkalien angegriücu, 
[bekommen ^.Risse and schmelzen wohl auch bei sehr intensiven 
iHitzegraden. 

VoTSdgBcb gnte Tiegel müssen ein schnelles Erhitsen nnd Ab- 
kühlen ertragen , ohne dass sie Risse bekommen oder serspringeu, 
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der grdsten , Heftigkeit des Feuers widerstehen und die Wirkaog : 
aDgreifender und die Schmelzung befördernder Materialien aushal- ! 
ten, ohne angegriffen oder durchlöchert' zu werden. 

Zum Schmelzen von Gold und Silber werden am meisten die . 
Ipser- oder Passauertiegel ond die hessischen verwendet. 
Die Krsteren bestehen aus Graphit, der zum kleineren Theile mit i 
Thon vermengt ist, die Letzteren aus mit Sand vermischtem Thon. 

Die hessischen Tiegel halten einen sehr hohen Hitzegrad | 
aus, ^Yerden jedoch von verschied eueii die Schmelzung befordern- ; 
den Substanzen (wie Kali, Natron, ßleioxyd, salzsaures Sillter u.s. w.) , 
angegriffen und endlich durchlöchert. Die besten darunter müssen ' 
gleichmässig gehrannt sein, beim Anschlagen einen hellen Klang 
geben und dürfen keine dunklen Flecke zeigen. 

Die Graphittiegel halten die KupferschmelzhiLze gut aus, 
erweiclien jedoch bei einer höheren Temperatur. Man muss daher j 
den liilialt derselben erst dann ausgiessen, wenn sie wieder erhär- 
tet sind, denn sonst würde mau sie mit der Tiegelzangc beschädi- , 
gen; ^sie vertragen schnellen Temperaturwechsel, selbst Zugluft; 
ziemlich gut, dflrfen jedoch nicht zn schnell angehitzt werden;' 
Schwefel- und Salpetersäure Salze vertragen sie nicht gnt. Sie, 
werden von den Arbeitern beim Schmelzen des Goldes den hessi-! 
sehen Tiegeln vorgezogen, weil sie mehr glatt sind nnd daher we-^ 
niger vom Golde zurückhalten, auch weniger springen und nicht so 
viele Vorsicht erfordern, wie andere Tiegel. 

Die Anwendung verschiedener Flussmittel (Flässe) ist bei! 
der Schmelzung des Goldes md Silbers meist absolut nothwendig, 
weil sie die Eigenschaft besitzen, sich mit verschiedenen den beiden 
edlen Metallen beigemengten Körpern zu verschlacken. Für Goldj 
ist Borax eines der besten Flussmittel, er vermindert jedoch ein! 
wenig die Farbe des Goldes, indem sie etwas blasser wird; ein ge». 
ringer Zusatz von Salpeter giebt dem Golde seine feurige Farbe! 
wieder. Wenn Gold mit Kupfer legirt wird und letzteres im be-" 
stimmten Verhältnisse erhalten werden soll, so darf man keinen 
Salpeter gebrauchen, weil durch ihn die unedlen Metalle verschlaclvt 
werden; in diesem Falle ist es nöthig dem Borax etwas feingtpnl-j 
verte Holzkohle zuzusetzen, welche der Verschlackung des Kupfers; 
vorbeugt. i 

Die Anwendung des Salpeters ist auch dann vom Vortheil, 
wenn das Gold durcli eine geringe Beimischung anderer Metalle 
oder durch die Dämpfe derselben spröde geworden ist, indem durch 
denselben die beigemengten Metalle verschlackt werden, jedoch mussi 
bemerkt werden, dass ein lange anhaltender Fluss die Wirkung des ' 
Salpeters zerstören nnd das Gold wieder so spröde machen kann, 
als es vorher gewesen ist. 

, Beim Legiren des Goldes ist es räthlich, dem Zusatz wShrend 
des Abwägens einen kleinen Ausschlag zn geben, weil während des 
Schmelzens sich etwas davon verflüchtigt. Das Gold muss zuerst, 
in den Tiegel gebracht und die Beschickung erst dann anfgegeben 
werden, wenn ersteres vollständig in Fluss gekommen ist. Gnt ist 
es, die Beschickung oder die Legirung im glühenden Anstände sn? 
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zusetzen , weil die Vereinigung beider Theile leichter von statten 
geht nnd ein Yerfldchtigen des Zusatzes weniger zn befürchten ist, 
als wenn man letzteren im kalten Zustande zusetzen würde ^ war 
jedenfalls ein bedeutendes Herabsinken der Temperatur im ge* 
schmolzenen Golde zur Folge haben und ein neuerliches Erhitzen - 
desselben nothwendig machen würde, um es wieder in Flass 2U 
bringen, in Folge dessen sehr leicht ein Abgang durch Verbrennen 
der Legatar entstehen könnte. Wenn der Tiegel mit dem Golde 
nnd etwas Borax in das Feuer gesetzt ist, so wird er mit einem 
Scherben oder Ziegelsteine zugedeckt, um das Hineinfallen der 
Kohlen zu verhindern; hierauf nmgiebt mau Ilm auch obeuuber mit 
Holzkohlen, die aber nicht frisch nnd nngoglüht sein sollen, weil 
letztere oft schweflige Theile enthalten, die das Gold verunreinigen 
und ungescbraeidig maclien würden. Mit dem Znblasen soll man 
erst dann beginnen, wenn der Tiegel glühend geworden ist, weil 
derselbe sonst leicht durch eine zu rasche Erhitzung Risse bi kom- 
men würde. Auch hat man darauf zn sehen, dass der Tiegel 
während der Operation des Schmelzens stets mit Kohlen umgeben 
nnd bedeckt sei, vorzüglich von der Seite, woher die Luft kommt, 
welche das Verbrennen nährt, weil sonst auch Risse entstehen nnd 
Verlast an Zeit und Material nach sich ziehen würden. Ist das 
Gold geschmolzen, so giebt man etwas Borax in den Tiegel, worauf 
sieh dann der Blick zeigen wird. Wenn viel Bruchgold geschmoU 
zen wurde, ist es gut ein kleines Stückchen Weinstein als gutes 
Flnssmittel in den Tiegel zu geben. 

Hat man Gold mit Silber zu legiren so ist grosse Vorsicht 
nOthig, um ein Ueberlaufen des Inhaltes und den damit verbundenen 
Verlust zu verhüten. Bekanntlich hat reines Silber, wenn man es 
in Berührung mit Lnft schmelzt, die Eigenschaft, im geschmolzenen 
Zustande beiläufig sein 22facbes Volum Sauerstoffgas zu absorbi> 
ran. Es ist häufig die Meinung verbreitet, dass die Gegenwart von 
ein wenig Gold sich einer derartigen Absorption gerade so wider- 
setzt, wie ein wenig Kupfer; der Chemiker Levol hat jedoch ge- 
funden, dass dir Gegenwart des Goldes im Verhältnisse von ^ auf 
J Silber das Eintreten des Spratzens nicht verhindert, dagegen 
bei dem Verhältniss von 1 zu 1 die Legirung zu spratzen aufhört. 
Hierüber hat nun Levol (Diugler's p. J. Bd. 127 S.* 347) einen 
Versuch mitgetheilt, welcher einerseits ein Mittel lehrt, um ge- 
schmolzenem Silber den Sauerstoff zu entziehen, welclien es ab- 
sorbirt hat, so dass sauerstotlfreies flüssif^es Silber entsteht und 
andererseits dazu dient, um bei der Darstellung der Lei;irungeu von 
Gold nnd Silber sich gegen einen Unfall zu schützen, welcher bei 
dieser Opefation entstehen kann. — Er wollte nämlich mit reinen 
Metallen beiläufig 1 Kilogr. der aus 2 Aequiv. Gold und 1 Aequiv. 
. Silber bestehenden Legirung herstellen, welche in 1000 Theilen 
ausgedruckt, aus 645,1 Gold und 394,9 Silber bestand. Er schmolz 
wie gew(}hnlich das strengflüssigste Metall, nämlich das Gold zuerst 
und setste dann das Silber zu, so dass die zwei Metalle (wegen 
des sehr grossen Unterschiedes zwischen ihren Dichtigkeiten und 
ihrer sehr schwachen Verwandtschaft) geschmolzen und übereinander 



Digitized by Google 



gelagert bleiben konnten, ohne sich zn Terbioden; als er aber ein 

Stäbchen in den Tiegel einführte, um sie zu vermischen, veranlasste 
die Bbwegnnp: sogleit^h ein so heftiges Aufbrausen, dass ein Theil 
der geschmolzenen Metalle über den Rand des Tiegels stieg, ob' 
gleich derselbe mehrere Centimeter über den Spiegel des Metall* 
bades hinaufreichte ; die Folge war, dass sich Metall im Ofen ver- 
breitete. — Dieser Unfall ist so zu erkliiron : Die zwei Metalle 
sind zwar iii demselben Tiearel s^esclimolzea worden, aber doch ge- 
trennt geblieben, und da das Sillior sich oben befand, so konnte f3s 
aus der Luft Sauerstoff aufuehmeii, wie weun es für sich allein ge- 
schmolzen worden wäre; da nun durch das Umrühren seine Ver- 
einigung mit dem Golde veranlasst wurde, so musste es nothwendig 
den Sauerstoff fahren lassen , dessen es sich bemächtigt hatte und 
welchen es bei einer Verbinilaug mit dem Golde nicht mehr za- 
rückhaltcu konnte, daher das Aulbrausen und folglich der Unfall. 

Levol räth daher an, dass mau bei der Darstellung einer Le- 
girang von Gold und Silber, um diesen nachtbeiligeQ Umstand zn 
vermeiden, das Schmelzen der zwei Metalle mit Zusatz von Eohlen- 
pnlver vornehmen soll. 

Beim Schmelzen des Silbers hat man im Allgemeinen die- 
selben- Vorsichten zu beobachten, wie beim Schmelzen des Goldes, 
Beim Legiren wird zuerst das Silber geschmolzen und dann erst 
das Kupfer zugesetzt. Hierbei ist die Vorsorge zu beobachten, dass 
die Mischung, bevor man sie ausgiesst, sorgföltig mit einem vorher 
geglühten Rührstiftc umgerührt werden muss , weil sich sonst am 
Boden des Schmelztiegels eine reichhaltigere Legirang bildet, als 
^ oben. Beobachtungen haben ergeben , dass bei einem Verhältnisse 
der Metalle, welches bei genauer Vermischung 121öthiges Silber 
hätte geben müssen, der untere Theil 13l5thig, der obere nur 
lllüthig ausfiel. Diese ungleiche Vertheilunp: des Silborgchaltes 
findet aber selbst noch nach dem Ausgiessen in die Formen, wäh- 
rend des Erkaltens bis zum Erstarrnntrspunkte statt, so dass ver- 
schiedene Stellen des gegussenea ►Stückes eiueu Unterschied von 2 
bis 15 Tausendstel zeigen. Die einzige Legiruug, welche diese Er- 
s( hciuuug nicht zeigt, sondern ganz gleichmässig gemischt bleibt, 
ist die von 0,719 oder llj Lotli. Vor dem Ausgiessen soll immer 
eine Probe genuiiiiiien werden um deren Gehalt zu prüfen. Um das 
Verbrennen des Zusatzes zu verhindern, darf man dem Silber keine 
grössere Hitze geben, als bis sich der Blick zeigt. Vor dem Aus- 
giessen ist es gut, etwas Weinstein, Salmiak oder Borax in den 
Tiegel zu weäen, weil diese Substanzen zur guten Schmelzung 
und Geschmeidigkeit wesentlich beitragen. Silber, welches mit 
Salpeter geschmolzen wurde, kann nicht unmittelbar darauf bear- 
beitet werden, weil er diesem Metall die HSmmerbarkeit nimmt 
und auch dessen Weisse verändert, daher muss es znr . Erlangung 
der letzteren Eigenschaften noch zweimal unter Hinzufugung von 
mit Weinstein vermischtem Borax nmgeschmolzen werden. 

Vor dem Ausgiessen des Goldes und Silbers werfen viele Ar- 
beiter etwas Wachs, Seife oder andere Fette in den Tiegel and 
giessen den Inhalt noch während des Verbrennena dieser Sqbstaa* 
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len ans, was dea Zweck hat, sowohl den Zutritt d^r Luft als auch 
ein zu schnelles Erkalten der Metalle za verhindern. So gut dieses 
Metall an und für sich ist, so kommt es doch häufig vor, dass 
das Fett mit in die Giessform läuft und dadurch den Gass verun- 
reinigt und verdirbt. Um dieses zu verliüteu, hat man Folgendes ^ 
.vorgeschlagen- man nehme ein Stück von einem feuerfesten porö- 
sen Stein, tlwa ein Stück von einem Zieurelsteine , lege es in Gel, 
lasse es dassellfe einschlucken und gebrauclie es alsdann, wie etwa 
ein Stückchen Wachs etc., was erstens billiger ist, zweitens den 
Nachtheil nicht hat, dass der Guss damit verdorben wird, da es 
vermöge seiner Grösse während des Ausgiessens leicht zurückge- 
halten werden kann; drittens endlich brennt es länger und gkich- 
juässiger, als jedes der oben angegebenen Fette. 

i ' . 

8« Glessen. 

Es hat bei Gold und Silber hauptsächlich nar den Zweck, 
diese beiden Metalle für die weitere Verarbeitung vorzubereiten. 
Eigentliche Gnsswaaren , wie man solche aus unedlen Metallen für 
den Verkauf herstellt, werden aus Gold und Silber nur selten er- 
zeugt, weil sie einestheils wegen der Kostspieligkeit dieser Mate- 
rialien zn sehr ins Gewicht fallen und anderntheils die Darstellung 
scharfer und reiner Güsse namentlich beim Golde mit Schwierigkei- 
ten verbunden ist, welches letztere sich bekanntlich im Augenblicke 
des Erstarrens stark zusammenzieht. Es werden sonach aas Gold 
und Silber hauptsächlich nur Stäbe und Platten gegossen, die dann 
durch Hämmern, Walzen oder Drahtziehen für die weitere Yerar- 
beitang vorbereitet werden. 

Eingüsse. 

Die für diesen Zweck angewendeten Giessforraen führen den 
Namen Eingüsse und diese zerfallen in offene Eingüsse, 
Rohr-Eingüsse und Platten- (Flaschen- oder Blech-) 
Eingüsse. Die ersteieu zwei Arten dienen zur Darstellung von 
Stäben, die letzteren zum Glessen von Platten, welche dann zu 
Blech* ausgewalzt werden. Die Eingüsse sind fast immer ans 
Sehmiedeeisen verfertigt, müssen vor dem Glessen erhitzt und mit 
Wachs ausgeschmiert werden* 

a. Die offenen Eingüsse sind meist 24 bis 30 Cent, lange 
mit Handgriffen versehene Stäbe von quadratischer Querschnitts- 
form, mit einer viereckigen oder halbrunden Rinne, in welche das 
Metall eingegossen wird; die Tafel III zeigt einen solchen Einguss 
and zwar Fig. S im Grundrisse, Pig. 6 im Längenaufrisse und Vig. 7 
im Querdurchschnitt; a ist eine viereckige Rinne, deren Seiten« 
wände etwas schräg sind, um die gegossene Stange leichter heraus- 
nehmen zn können; b ist der Handgriff. 

b. Die Rohr-Eingüsse sind schmiedeeiserne meist 30 Cent, 
lange Röhren mit quadratischer, flachviereckiger oder kreisrunder 
BOhloog, die sich von einem Ende gegen das andere etwas ver« 
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jängt, damit der Guss leicht heransgestossen werden kann; das 
weitere Ende der Höhluug, in welchem das Eingiessen erfolgt, ist 
tricbterartig erweitert, um ein Verschütten des Goldes zu vermei- 
den; während das engere entweder mit eiaem eiseruea Stöpseloder 
eiueiu Schieber verschlossen ist. 

Zwei solche Rolneingiis.se sind auf Taf. III abgebildet. Mf. 8. 
ist die Längenansicht eines R oh r e in g u s s u s ni i t q uad r u t i s che r 
Höhlung, Hg. 9 die Ansicht der Eiügussötfuuug (Vorderansicht), ' 
Fig. 10 Hinteransicht, a ist die quadratische Höhlung, b sind vier j 
schrSge Flächen, welche die trichterartige Erweiterung bilden, 
(• ein keilförmiger Schieber, welcher in einer scliwalbenschweif- . 
förmigen Nuth c' steckt und das andere Ende der Höhlung genau- 1 
passend abschliesst. 

Vlg, II. Bohreingnss mit cylindrischer Höhlnug in 
der Längenansicht, a die gegen das hintere Ende verjöngte Höhlang, ; 
b genau passender schmiedeeiserner Stöpsel; Flg. 13 Vorderansicht 
mit der Eingassöffnang. , 

c. Die Platten- (Flaschen- oder Blech-) Eingüsse die-/ 
nen zum Glessen dünner Tafeln, welche man später za Blech aus- 
walzt. Sie bestehen so wie die anderen Eingüsse ans Schmiede- 
eisen und müssen vor dem Eingiessen mit Wachs oder Talg aus-: 
geschmiert werden. — Taf. III und IV sind drei verschiedene Plat- 
teueingüsse abgebildet. — Den> ersten dersrlben zeigt Taf. IV, Fig. I 
im Aufrisse, Fig. S im Grundrisse; die Platte e (Flg. 2) ist mit ] 
einer starken Einfassung a von drei Seiten umgeben, in a befindet , 
sich der Falz /' welclier die genau schliessende Platte c aufnimmt. : 
Ueb'T den i;anzen Eingnss ist der Kloben (/ geschoben, dessen j 
Sclti;iiil»e // die Platte c* fest andrückt. Die Eiugussöffnung h ist 
des be(iuenu'ien Eingiessens wegen rund herum abgeschrägt. Um \ 
kleinere Platten zu giessen, legt man das Stäbchen b ein, durch j 
dessen Stellung die Höhlung beliebig breiter und schmäler gemacht ' 
werden kann. | 

Einen zweiten Einguss zeigt Taf. IV, Vh. '5 im Aufrisse, Flg. 4 | 
im Grundrisse; ui und ji sind zwei gleich ^i^.sse, genau geebnete 
schmiedeeiserne Platten, welche bei /, / erweitert sind und somit | 
für das Eingiessen eine Art Trichter bilden; zwischen ihneu Iie^:t j 
das hufeisenförmige Mittelstück o, welches gleichsam von drei Sei- I 
ten einen Rand bildet, der von den beiden Platten genau einge- 
schlossen wird. Das Ganze wird durch den Klol>en p zusammen- 
gehalten, dessen Druckschraube q jedoch nicht unmittelbar auf die 
Platte 9», sondern auf das ziemlich dicke Zulagestück r drückt, 
um ein Klaffen an den Rändern der Platten zu vermeiden und eine 
gleichmässigere Vertheilung des Druckes zu erzielen. Zum Glessen 
kleinerer Platten dienen die kleineren und dünneren hufeisenfOr- | 
migeu Einlagstucke Flg. 6 und 7. Die beiden hier beschriebeneu ' 
Eingüsse eignen sich nnr gut für kleinere Platten, indem bei grös- 
seren Dimensionen iu Folge des Schraubendruckes ein Aufklaffen 
zu befruchten steht. 

Für pjrössere Platten ist die auf Tftf. III dargestellte Koi - 
Btruktiou deu beiden vorigeu vorxuziebeu. Fig. 13 ist ein AufriiSi 
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von der Vorderseite, flg. 14 ein Seitenanfriss, Hg. 15 eiu Grundriss. 
£s ist hier so wie beim vorigen Eingüsse eiD hufeisenförmiges 
BinlagBtfick h zwischen zwei schmiedeeisernen Platten / und g 
eingeschlossen, die Verbindung dieser drei Theile /Ä</ ist aber 
hier durch 7 Schrauben i bewerkstelligt, welche ein Klaffen an den 
Fugen ganz iinmriglinh machen. Bei Ä* ist das Ginssinstrnment 
offen und wird die KinL^nssuflnunü; durcli nach innen ahi^eschragte 
Kimder der Theile / //// gebihk't. Will man die gegossene Platte 
herausnehmen, so braucht mau nur die Schrauben ein wenig zn 
^ lockern und an den Eingnss schwach zu klopfen. 
I d. Ein von den vorigen wesentlich verschiedener Einguss ist 
die GiessbuckeK Taf. III, Fig. 16; sie ist ein trichter- oder 
kelchföriniges raeist 9 bis 12 Cent, hohes, mit einem Fusse / ver- 
sehenes Gefäss aus Messing oder Kisen, (bissen innerer Raum a 
sich trichterartig nach abwärts verengt und uutt^n halbkugelförinii^ 
abgerundet ist. Sie dient znm Hineingiessen solcher Metall massen, 
welche mit Finssmltteln geschmolzen wurden und in Folge dessen 
I Schlacken bilden; das schwere Metall wird sich zu Boden setzen 
, Qod dort einen KGnig bilden, während die leichtere Schlacke 
obenauf schwimmt und leicht abgezogen werden kann. Will man 
das in der Giessbuckel befindliche Metall ausgiessen, so geschieht 
dies beim Schnabel h. Vor dem Gebrauche muss die Giessbuckel 
ebenso wie die anderen Eingüsse erwärmt und mit Talg oder Wachs 
aosgeschmiert werden. Manche Giessbuckel sind inwendig weniger 
stark vertieft, als die in Fig. M gezeichnete, d. h. mehr schalen- 
förmig. 

e* Das Giessen des Goldes und Silbers in Formsand. 
Eigentliche Gusswaaren d. i. Verkaufsartikel werden, wie be- 
reits vorher bemerkt wurde, aus Gold mul Silber seltener verfer- 
tigt, öfters werden jedoch Gegenstände verlangt, die ihrer eigen- 
thnmlichen , mitunter auch komi)licirteu Gestalt wegen, sieli leich- 
ter und, ungeacbtet dass sie schwerer ins (lewielit fallen, auch 
oft billiger lierstellen lassen, als durcli Handarbeit. In derlei 
Fullen bedient man sich zum Giessen solcher Artikel meist des 
Formsandes. 

Der Formsand, der für unseren Zweck in Anwendung kommt, 
muss fett, d, i, stark mit Thon versetzt und feiu sein, wenn er 
reine und schöne Güsse liefern soll , auch dürfen die Formen aus 
diesem Sande nur im vollkommen getrockneten Zustande zur An- 
wendung kommen. Der Formsand findet sich hftufig schon in der 
Natur vor, oft muss er aber kdnstlich bereitet werden. 

Nach chemischen Untersuchungen besteht fetter Formsand 
aos 80 bis 93 Proc. Kieselerde, 4 bis 11 ^ Thonerde, 1( bis It 
Eiaenoxyd, 0 bis 3f kohlensaurem Kalk, welcher letztere unwesent- 
lich, in grösseren Mengen beigemischt jedoch schädlich wird, weil 
er den Sand schmelzbar macht. Künstlich bereitet man den fetten 
Formsand aus Quarzsand (feinem Streusand), fettem kalkfreien Thon 
und Eisenoxyd (rothem Ocher). Viele Arbeiter vermischen den 
Formsand noch mit feinem Ziegehnelil (meist auf 3 Theile Form- 
sand 1 Theil Ziegeimebl), um der Form mehr Festigkeit zu geben. 
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Das AnmaclioTi des Fonnsninios «ToscTiiolit so, dass man die losen 
Klumpen, iu welchen er zum Tiieil gegraben wird, zerstösst, hierauf 
den Sand durch ein feines Sieh schlagt und ihn mit ^ bis \ seines 
Volumens mit Holzkohlenstaub, besser jedoch mit Kienruss, welcher 
durch «eine Fettigkeit und Lockerheit weniger die Bindekraft des 
Sandes beeinträchtigt, vermengt. Für weniger fetten Sand soll man 
keinen Kohleuzusatz anwenden, weil er die ßindekraft des ersteren 
vermindert; in diesem Falle ist es besser, etwas Roggenmehl zu- 
zusetzen. Znni xVufeuchten taugen am besten klebrige Flüssigkeiten, 
z. B. liier, Bierhefe oder mit Wasser verdünnter Zuckersyrnp. Be- 
reits goljiuucliter Formsand darf nur in Yermengmig mit irischem, 
ungebrauchten wieder verwendet werden. — Von der Tauglichkeit 
des Formsandes überzeugt man sich durch Eindrücken des Fingers, 
wobei er die zarten Haatrunzeln scharf wiedergeben mass; seine 
Bindekraft erpi obt man dadnrch, dafis man einen mit der Hand ta- 
sammengedrückten Klampen von einer allmälig grösseren Hohe 
hernnterfallen lässt, bis er zerbricht. 

Von manchen Arbeitern wird das sogenannte Marien glas 
als Formmaterial verwendet; dasselbe mnss jedoch vor dem Ge- 
branche erst einer Vorbereitung unterzogen werden. Zu diesem 
Behnfe glüht man es zuerst in einem bedeckten Tiegel ans, stösst 
es nach dem Brkalten, siebt es und mengt es gut durcheinander, 
nachdem man es vorher mit Bier angefeuchtet hat, in welchem 
etwas Salmiak (7 Gramm per Liter) aufgelöst wurde. Die Masse 
wird hierauf getrocknet und nochmals gebrannt, • Manche wieder- 
holen diese Operation zwei bis drei Mal. Das so zubereitete Ma- 
rienglas nennen die Goldarbeiter Späth (Form Späth). Derselbe 
wird zum Gebrauch meist mit Bier angefeuchtet, welchem jedoch 
kein Salmiak mehr zugesetzt wird. Nach dem Einforraen mnss 

Späth getrocknet und unmittelbar vor dem Giessen fast bis 
zum Glühen erhitzt werden. 

Auch der Tripel wird manchmal für sehr feine Gegenstände 
als Formmaterial verwendet, jedoch ist ein guter feiner Formsand 
den meisten autleren Materialien vorzuziehen. 

Zu Modelleu für den Gold- und Silberguss eignet sich am 
besten das Schriftgiesser- Metall (Schriftzeug); die Zu- 
sammensetzung desselben ist sehr verschieden, jedoch eignen sich 
die meisten derselben für diesen Zweck, z. B. 3 bis 5 Thl. Blei, 
1 Thl. Antimon, — oder: 10 Thl. Blei, 2 Antimon, 1 Wismuth, — 
oder: 55 Blei, 30 Antimon, 12 Zinn. Reines Blei soll zur Anfer- 
tigung von Modellen nicht verwendet werden, weil es zu weich und 
somit der Abnützung zu sehr unterworfen ist 

Zum Behufe des Einformens wird der Sand in Behältnissen 
ans Messing oder Sehmiedeeisen (Flaschen, Form- oder Giess - 
fiaschen) eingeschlossen. Diese Flaschen sind meist Iftnglicb 
viereckige (seltener kreisrunde oder ovale) Rahmien von versdiie- 
dener Grösse, unter denen meist zwei, manchmal auch drei auf- 
einander gesetzt werden. Die kleinsten derselben sind 20 Gentini. 
lang, 10 Centim. breit, 2 bis 3 Gentim. hoch und haben eine Wand^ 
stftrke von 0,4 bis 0,6 Gentim. — Auf ffaf. If ist. eine Giessflasche 



Digitized by Google 



— 63 — 

abgebildet und zwar zeigt Wg. 8 den Gnindriss, Fig. 9 den Aufriss 
Ton der Vorderseite, fig« ü und 11 den Längendurchscbnitt. Der 
Rahmen besteht aas vier an den Ecken meist znsammengelötheten t 
Messingleisten, deren innere Wände aasgehölilt sind, damit die 
Sandraasse festbält. Zwei solche Rahmen 7. nnd TT. sind aufein- 
ander gesetzt uud damit sie sich nicht zufälli^^ verschieben können, 
G:rpifen die messingeren Hacken e des Rahmens II. in Rinsre b des 
KalimonsJ. ein, /* ist das Gnssloch, von welchem die HaupteiriGruss- 
rinne 7h (Fig. 12) in den Sand geschnitten wird (öfters befinden 
sich zwei bis drei solcher Gusslöcher an einer Flasche). Die 
Formbreter (/ d sind znr Verhinderung des Werfens und Verziehens 
aas mehreren Stücken zusammengesetzt und meist mit Anscblag- 
leisten c versehen. 

Taf. 1?, Fig 12 zeigt die Anwenduner der Formhohhingen an 
der inneren Seite einer solclieii i lasche. Da Gussstücke aus Gold 
und Silber meist nur klein sind, so werden öiehrere derselben 
(oft 10 — 20) in einer und derselben Flasche eingeformt, oft eut- 
Mt eine solche aber nur ein einziges Gussstück, n, q, r sind 
FormhöhliiogeQ; vom Giessloche / führt eine Hauptrinne m in 
sanfter Krfimmnog nnmittelbar bis zur letzten Form q. Die seit- 
wärts liegenden Formen o, p, r sind dnrcb Zweigrinnen x mit 
der Hanptrinne m verbanden, jedoch so, dass jene schräg nach ab- 
wärts lanfen, was den Zweck hat, beim Glessen ein vorzeitiges 
Fällen der dem Giessloche / näher liegenden Formen und somit 
ein EU frühes Abkühlen des eingegossenen Metalles zn verhindern. 
Bei dieser Anordnung der Gassrinnen mass sich die vom Giess- 
loche / am weitesten entfernte Form q zuerst fällen, nach dieser 
kommt die Form jp, dann r, dann o und endlich n an die Reihe, 

Bei sehr zarten, namentlich stark durchbrochenen Gnssstdcken 
ist es für das Gelingen des Gusses nothwendig, das einfliessende 
Metall rund herum der Form zuzuleiten, damit sie so schnell als 
möglich gefüllt wird, weil sonst in den meisten Fällen durch ein 
vorzeitiges Erstarren des in äusserst dünne Ströme zertheilten 
Metalles der Guss missglfickcn würde. Eine solche Anordnung 
der Gussrinneu zeigt die Form r (Kig. 12); rund herum läuft die 
Rinne s, welche durch die zehn Zweigriunen r mit der Form r 
uud durch die Rinne x mit der Hauptrinne m in Verbindung steht. 

Das Verfahren beim Einformen ist ziemlich einfach. Sind die 
eiu/ufonneudeu Gegenstände dünn und nur au einer Seite erhaben, 
au der anderen dagegen flach, so geschieht das Einformeu auf fol- 
gende Weise: Taf. IV, Pig. 13, 14 und 15 zeigen eine Arabeske in 
der Vorder-, Hinter- und Seitenansicht. Zuerst setzt man (Pig. 10) 
einen Flaschentheil 7. auf das Formbret d, legt das Modell hinein, 
so dass es mit der flachen Seite (Flg. 14) am Fonubiet aufliegt, 
und füllt den Rahmen mit Sand an, den laaa fest einstaiupft oder 
mit einer Eanoueukugel einrollt; das Modell ist nun ganz in den 
Sand versenkt, so dass nur die flache Rückseite sichtbar ist, 
hieranf kehrt man den Rahmen um und setzt ihn anf ein zweites 
Formbret df (Fig. II), so dass jetzt die flache Rückseite des Ho- 
Celles nach »nfwftrts gekehrt erscheint; nun setzt man anf den 
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Kahiueu 7. den zweiten //., nud füllt iliu ebon falls mit Sand £ü, 
nachdem man vorhep die Sandfi&che des Rahmens I. mit Kohlen- 
stanb bepndert hat, um ein Anhaften der beiden Sandflächen vbl 
verhindern; der Sand im Rahmen IL wird ebenfalle festgestampft, 
woranf man letzteren abhebt, um das Sfodell zn entfernen und die 
Eingassrinnen einzuschneiden, nnd hernach wieder aufsetzt. Hi<!r- 
bei sei noch bemerkt, dass bei / (Iis. IS, IS) der Einguss angelegt 
wird, der durch die punktirten Linien angedeutet ist und nicht nur 
zum mittleren Theile^ sondern auch zu den Seitentheilen hy h fährt, 
um die schnellere Verbreitung des Metalles zu befttrdm; ans den- 
selben Grunde sind innerhalb der SchnOrkel die kleinen Verbin- 
dunefskanäle e angebracht. Die Rippe welche den Giesszapfen 
/ (Wg. IS) nnten verdickt, befindet sich nicht am Modell selbst, 
wohl aber am Gussstücke; dies wird dadurch erreicht, dass man 
den Sand nach dem Einformen des Modelles an der betreffenden 
Stelle aaskratzt; was den Zweck hat, dem Metall einen geräamigea 
Weg zum Einfliessen zn eröffnen , damit es sich nicht zu früh ab- 
kühlt und erstarrt. Diese Rippe g wird dann nebst den Yerbin- 
dungskanälen ej e und dem Giesszapfen / weggesägt. 

Sind die einzuformenden Gegenstände auf beiden Seiten mit 
erhabenen Verziernngeu versehen, so versenkt man sie bis zur hal- 
ben Dicke in den Sand des einen Rahniens, stellt deii niideren 
darüber, füllt ihn mit Saud, der dann io beiden Ralimeu lebtge- 
stampft wird; das Modell erscheint nun in die Sandkörper beider 
Flaschentheile versenkt. 

Holile Gegenstände erfordern einen Kern, der aus Lehm oder 
fettem Saude meist in zweitheiligen Formen, den sogenannteu 
Kerndrückeru verfertigt wird. Der Kern mnss vor seiner Aq- 
Wendung gebraunt werc^en. Damit er den auszugiessenden Raum 
frei iüsst, muss er an passemlen Stellen mit Verlängerungen ver- 
seben sein, welche in eutsprecheude Vertiefungen im Saude zu lie- 
gen kommen. 

f. Das Giessen in Blackfisc h bein. 

Für kleinere Gegenstände, namentlich wenn solche dick siud 
(wie Siegelringe u. dergl.) verwendet man statt des Formsandes die 
sogenannte Sepia (B 1 a ck f i sc Ii b e i n , os sepiae , os de seiche, 
fälschlich weisses Fischbein), dasseli^e bat eine sclir harte 
längliche Schale, welche an der hohlen Seite mit einer weichen 
lockeren Substanz verseilen ist. Für den Gebrauch wendet maa 
meist zwei solche Sepieustücke an; man versieht beide fetwa durch 
Aueinanderreiben) mit ebenen Flächen, reibt sie mit Kohlenstaub 
ein, drückt in jede derselben das Modell bis zur Hälfte ein, ent- 
fernt das letztere und setzt dann beide Theile, nachdem mau noch 
vorher eine kleine Gussrinue in jeden derselben eingekratzt hat, 
genau passend wieder zusammen. Oefter wird die Sepia auch im 
gepulverten Zustande wie Formsand verwendet. 

g. A b ff ü s s e von N a t n r - 0 1 > j e k t e u. 

Nicht uuwiclitig ist für den Gold- und Silberarbeiter die Kennt- 
niss eines Verfahrens, Abgüsse von natürlichen Gegenständen, 
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z. B. von Blumen, Blättern, Pflanzenzweigen, Insekten, Eidechsen 
u. dergl. zu erhalten, wobei diese Objekte selbst als Modelle die- 
nen. Das Einlormen geschieht auf folgende Weise: Zuerst bringt 
man das Objekt, z. B. einen todten Käfer in die richtige Stellung, 
hierauf verbindet man die Füsse mit einem ovalen Kranz von Wachs, 
welcher in der Folge für die feinen Füsse beim Gieöseu einen Ver- 
bindungs- oder Leitungskanal bildet. Dieses so vorbereitete Thier 
befestigt man in der Mitte eines aus Holz oder Pappe bestehenden, 
oben offenen Kästchens mit einigen feineu Drahtstücken so, dass 
es ganz frei steht; überdies legt man auch noch dickere Drähte 
ein, welche von den Wänden des Kästchens bis zu dem Käfer 
reichen; sie Iiaben den Zweck, die zur Entweichung der Luft wäh- 
, rend des Gusses nöthigeQ Röhrchen zu bilden, nachdem sie vorher 
. was der zu bildenden Form herausgezogen wurden. Auf dem obe- 
i reo Theile des Thierkörpers wird ferner ein Stückchen Holz von 
i der Gest&H. eines abgestumpften Kegels aufgesetzt, welches nach 
dem Herausziehen in der Folge den Einguss bildet Der ganze 
\ Raum des K&stchens wird nun mit einer Ma^se ausgegossen, die 
ans 3 Theilen gebranntem Gyps und 1 Theil sehr feinem Ziegel* 
- mehl besteht und die mit Wasser, in welchem zu gleichen Theilen 
Alann und Salmiak anfgelöst wurde, zur gehörigen breiartigen Kon- 
j sistenz angemacht wird. — Besser ist es, den ThierkOrper zuerst 
I ganz mit dieser Masse zu überpinseln, so dass sich ein dünner 
I üeberzug bildet, wodurch die Bildung von Luftblasen, welche die 
I Reinheit des Gusses beeinträchtigen würden, wenigstens unmittelbar 
■ am Modelle verhindert wird, und auch die feinsten Vertiefungen 
: desselben weit genauer ausgefüllt werden, als beim unmittelbaren 
I üebergiessen des Modelles. Nach dem Festwerden der Masse und 
[ dem Abnehmen der Wände des Kästchens erhält mau eine Form, 
in deren Mitte das Insekt eingeschlossen ist. Da die Form aus 
j einem Stücke besteht, so kann das Insekt, ohne Beschädigung der- 
; selben nur durch Einäs'cherung herausgebracht werden. Zu diesem 
Behufe wird die Form zuerst nur sehr langsam getrocknet, dann 
allmälig erhitzt und endlich geglüht, wodurch die Verbrennung 
! des eingeschlossenen Insektes erfolgt. Das Glühen hält die Form 
:' vermöge des beisreniengten Ziegelmelils, Alauns und Salmiaks recht 
gut aus, jedoch muss auch das Abkühlen derselben ebenso langsam 
^ erfolgen, wie das Eriiitzeu, weil sonst sehr leicht Sprünge und 
* Risse entstehen könnten. Es handelt sich jetzt darum , die Form- 
höhlung von der vom verbrannten Insekte herrührenden Asche zu 
befreien. Zu diesem Zwecke giesst mau Quecksilber in die erkal- 
tete Form, schüttelt dieselbe sehr stark, wodurch sie gleichsam 
ausgewaschen, und die auf der Oberfläche des Quecksilbers schwim- 
: mende Asche durch Ansgiessen desselben entfernt wird; diese Ope- 
ration muss ein bis zwei Mal wiederholt werden. Die Form ist 
nun für den Guss fertig, es ist jedoch unumgänglich nothwendig, 
i sie vor dem Eingiessen zu erhitzen, weil sonst einestheils das Me- 
i tall durch vorzeitiges Erkalten die feinste;i Theile der Form nicht 
gut ansfüllen und anderntheils dieselbe Sprunge bekommen würde. 
Ftr derlei Güsse* ist das Silber am besten geeignet, aber auch aus 

I Kulme r, Goldarbeitcr etc. 5 
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Gold lasBen sie sich recht gut ansffihren, ferner aus Schriftgiesser- 
metall, Schnellloth, Bronze, Messing. Um das Gnsatück Tom Form- 
material za befreien, erweicht man die Form nach dem Erkalten 
in Wasser, worauf sie in kleinen Stückchen vorsichtig vom Gusse 
abgenommen wird. Wenn man mit der gehörigen' Behutsamkeit zo 
Werke gegangen ist, so fallen derlei Abgüsse sehr scbdn und rein 
aus und es handelt sich uur noch darum, den Gusszapfen (Anguss), 
die Luftröhren und den Kranz an den Füssen vorsichtig (etwa mit 
einer Laubsäge) abzunehmen und die rauhen Stellen zu repariren. 

Dort, wo es angeht, kann man solche Formen auch zweitheilig 
machen, wo dann die Durchschnittsfl&che meist über den Ruckeo 
des Thieres läuft. 

h. Das Git^sseii kleiner G o 1 d k vi pro Iche n. 

Oefters Averdcii au Scliiniickwaoren Vcrziornngen ausgeführt, 
die aus kleinen, iiacli einer bcstinuiiten Zeiehnunu: nebeiieinandfr 
gelötheteu Go 1 d k ü g e Ic h e n ( K ü g e 1 ch e n a rb e i t) bestehen. Solche 
Kügelchen werden durch Schmelzen von Goldtheilchen, jedoch olnio 
Giessform erzeugt und ist die Verfahrungsweise hierbei folgende: 
Zuerst sclujeidet man sich von einem Goldbleche sehr kleine quadra- 
tische Stiickclion mit einer Scheere zu, oder man kneipt von einem 
Golddratli mit einer Zange sehr kurze Theilchen ab. Diese Stück- 
chen schichtet man nun in einem Schmelztiegel z\vischen Kohleii- 
pulver so ein, dass sie sich nicht l)eriiliren; das Koliienpnlver darf 
nicht eingedrückt werden, sondern jnuss locker bleiben, weil sonst 
die Kügelchenbildung nicht gut von Statten gehen würde. Der so 
vorbereitete Tiegel wird nun so weit erhitzt, dass das Gold schmilzt, 
wobei jedes Goldschnitzchen einen Tropfen bilden und die kugel- 
förmige Gestalt annehmen wird , woran es durch die lockere Um- - 
gebnng des Kohlenpulvers nicht gehindert wird. Nach dem Erkalten 
sondert man das Kohlenpulver von den Kügelchen ab, die unregel- 
mässigen Körner werden mit einer Kornzange (Pincette) ausgelesen, 
die kugelrunden dagegen nach ihrer Grösse sortirt, was am besten 
in einer kleinen Blechbüchse geschieht, die nach Art eines Schrot- 
sortirsiebes rait Abtheilungen oder Einsätzen versehen ist^ deren 
Böden runde Löcher von verschiedener Grösse enthalten. 

8. Sohmieden (Hämmern) alaYorbereitiuig ffir die fernere VerarMtnng. 

Vor Allem ist es nothwendig, sich durch Probiren von dem 
richtigen Gehalte der Legirung zu überzeugen. Ist die Legiruug 
richtig befunden worden, so werden die Platten und Stangen, be- 
vor mau sie dem Walzwerke oder dem Drahtzuge ubergiebt, vorher 
kalt ausgeschmiedet (geschlagen), was zur Geschmeidigkeit we- 
sentlich beiträgt (manchmal werden die Platten auch wohl unmittel- 
bar ausgewalzt). Das Kalthämmern des Goldes rauss anfäng- 
lich mit Vorsicht vorgenommen werden, weil es sonst leicht Risse 
bekommen würde. Zuerst übergeht man die Goldstaage luir schwacli 
mit der Bahn des Hammers (Bahnen), glüht sie, löscht sie iiu 
Wasser ab und übergeht sie auch mit der Hammerbahn auf jener 
Seite, welche noch nicht geschlagen wurde; glüht und löscht sie 
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nocbmals, scblägt hierauf die Ecken stampf (Einstauche n) ; 
glüht nnd loscht sie abermals, worauf dano das Gold scboo so 
geschmeidig wird, dass es mit der Finne des Hammers bearbeitet, 
d. i. gestreckt werden kann. Nach dem Ausstrecken wird die 
Goldstange nenerdings geglüht, abgeldscht und das sogenannte £in- 
stanchen wiederholt Bei der anfänglichen «Bearbeitung des Goldes 
mit Hammei: und Ämbos ist hauptsächlich darauf zu sehen, dass 
es nicht zu stark und auch nicht zu lange geschlagen wird, weil 
sonst auch das geschmeidigste rissig und brüchig wird; oftmaliges 
Ausglülieu und Ablöschen ist daher unumgänglich nothweudig; auch 
ist darauf zu sehen, dass die Gol/lstange beim Schlagen immer die 
stampfen Ecken beibehält, weil scharfe Kanten sich leicht umlegen 
and zn Dopplungen Veranlassung geben könnten« Ist das Gold 
anfänglich mit der gehörigen Vorsicht behandelt worden, -so ver- 
trägt es dann schon eine stärkere Streckung nach LäJige und Breite 
ohoe Schaden zn erleiden. Glühend darf das Gold niclit behandelt 
werden, weil es sonst brücliig wird. — Beim Glühen des Gol- 
des mnss ebenfalls mit Yorsiclit zu Werke gegangen werden; beim 
Einlegen in das Feuer nm-jebe man es nicht mit frischen Kohlen, 
weil dieselben Schweieitheile enthalten, die das Gold ungeschmeidig 
machen, daher es gut ist, die frischen Kohlen zuzulegen, wenn das 
Gold aus dem Feuer genommen ist, damit der Schwefel sich früher 
verflüchtigen kann. Ein zu starkes Glühen ist ebenfalls scliiWlIich, 
weil das Gold, wenn es sich zu sehr dem Schmelzpunkte nulicrt, 
an Dichtheit abnimmt, und daher, um diesen Fehler zu verbessern, 
neuerdings wieder eingeschmolzen w'erden müsste. Als ein Zeichen 
von Geschmeidigkeit sieht man es au, wenn das Gold eine rothe 
Haut zeigt, die beim Schlagen, Glühen und Ablöschen abspringt; eine 
blassgelbe Färbung deutet auf Dngescbmeidigkeit. Oefters zeigt 
Bich die Sprddigkeit des Goldes erst nach den ersten Glühungen, 
in welchem Falle dann die Farbe kein zuverlässiges Kennzeichen 
mehr abgiebt, dagegen aber der Klang; wenn man nämlich eine 
Goldstange anmittelbar nach dem Abl(}8chen auf einen Stein fallen 
lisst, so ist ein heller Ton ein ziemlich sicheres Kennzeichen für 
die Hämmerbarkeit, ein dumpfer dagegen deutet immer auf Unge- 
flchmeidigkeit. 

Das Silber erfordert* eine minder umständliche Behandlung 
nach dem Glessen. Der ausgegossene und im Wasser abgelöschte 
Zun oder eine Platte wird entweder ausgewalzt, oder durch den 
Hammer gestreckt ; beides geschieht im rothwarmen Zustande. Ein 
Öfteres Ausglühen ist bei der anfänglichen Bearbeitung der Silber- 
stangen und Plätten ebenfalls nothwendig, jedoch braucht dasselbe 
meist nicht so oft, wie beim Gold, vorgenommen zu werden, welches 
nur im kalten Zustande gestreckt werden darf. — Oft werden 
verschiedene Waareu (wie Schüsseln, Teller, Löffel etc.) gleich aus 
den Zainen dur^h Schlagen erzeugt; in solchen Fällen ist es räth- 
lich, die ganze Oberfläche der Zaine mittelst eines Steclieiseus ub- 
znuehmen, weil sie gewöhnlicli nicht sehr rein ist und üfttjr Schiefer 
und Blasen enthält; diese Px'arbeitung geschieht gewöhnlich im 
heissen Zustande. Ein ßeschabeu der Zaine und Platten ist aber 

5* 
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auch dann meist nothwendig, wenn man sie den Walsen oder dem 
Draht zuge übergiebt 

4. Walzen. 

Die meisten Gold -und Silberwaarea sind entweder ans Blecb 
oder ans Draht verfertigt (eine Ausnahme hiervon bilden nnr die 
wenigen GnssstQcke und etwa noch die unmittelbar aus den Zainen 

durch Ealtschmieden erzeugten Gegenstände), es muss daher das 
Gold und Silber vorläufig in Blech oder Draht verwandelt werden. 
Zur Darstellung des Bleches bedient man sich der Walzwerke, die 
je nach dem Zwecke , sowohl der Konstruktion als Grosse nach, 
verschieden sind. Walzwerke, deren Cylinder über 30 Oentimeter 
lan^ sind, werden gewöhnlich durch Wasser- oder Dampfkraft, 
jene unter 30 Gentimeter Länge durch Menscheukraft in Bewegung 
gesetzt. 

Taf. V, Fig. 1, zeigt ein gewohnlich in Müuzwerkstätten zum 
Ausstrecken der Gold- und Silberzaine im Gebrauche stehendes 
grösseres Walzwerk (Streckwerk) im LOny^enaufrisse. Diebeiden 
Walzen Ä und B laufen in den gusseisernen Ständern C C. Die 
untere Walze B lauft nnr in einem halben Lager und bleibt somit 
an ihrem Platze, die obere A dagegen kauu durch die beiden Stell- 
schrauben FF gehoben und gesenkt und somit in ilirer Entfernnng 
zur unteren Walze regulirt werden. Die Fig. Ib^ zeigt den Mecha- 
nismus zum Heben und Senken für eine der beiden Schrauben; 
hh ist ein den Walzeuzapfen k ganz umschliessendes Lager. Der 
obere Theil der Schraube hat einen eingedrehten Hals , welcher 
YOn der Platte /' umfasst wird, letztere steht wieder durch die zwei 
Staugen gg mit dem Zapfeulager hh in Verbindung. Dreht man 
nun die Schraube, so wird sie vermöge ihres eingedrehten Halses 
die Platte / und somit auch das Lager sammt der Walze mit- 
nehmen, mithin letztere heben und senken* Die beiden Lager hh 
sind in entsprechenden Leitungen der Ständer CC verschiebbar. 
Um ein gleichzeitiges und bequemes Heben und Senken der oberen 
Walze mit Beibehaltung ihrer parallelen Lage zur unteren bewerk- 
itelligen zu kCnnen, sind die beiden Stellschrauben mit den Zahn- 
rftdern FF versehen, welche durch die beiden an ein und derselben 
Achse befindlichen Schrauben HH mittelst der Kurbel G (Fig. 1 a) 
nach derselben Richtung gedreht werden können. Das ganze Walz- 
werk ruht mit seinen Ständern auf einer dicken Gusseisenplatte DD 
und diese wieder auf einem Mauerwerke EE auf, mit welchem das 
Ganze verankert ist. Zum Auflegen dr?> Arbeitsstückes dient der 
Zufuhrtisch T, welcher von der in beiden Ständern GC befestigten 
Querstange 8 getragen wird. 

Die Bewegung der Walzen geht von einem, an der Schwang- 
radwelle der Dampfmaschine befestigten , in der Zeichnung nicht 
angedeuteten Getriebe ans, dieses greift in das Rad M ein, welches 
die Welle NN umdreht. Letztere ist so h\ng, dass sie die Be- 
wegung zwei Walzenpaaren mittlieilt, unter denen in der Zeichnung 
das eine weggelasseu ist. Weiter theilt die Weile duixh das Rad L 
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die Bewegung dem Rade K rnit, dessen kurze Welle durch das 

Verlangerungsstäck / und die beiden Muffe rr mit der oberen 
Walze verbnnden ist und somit dieselbe umdreht. Die untere 
Walze B empfängt die Bewegung von dem am anderen Ende der 
Welle N befestigten Rade 0 mittelst des Rades dessen Achse 
in den Ständern pjp ruht und mittelst def^ W^llenstückes Q durch 
die Muffe r'r' mit der unteren Walze verbuüden ist. 

Die Räder 0 und P greifen nicht unmittelbar in einander ein, 
sondern es wird die Bewegung des Rades 0 durch ein in der 
Zeichnung nicht angegebenes Zwisclienrad auf P übertragen, wo- ' 
durch die untere Walze die entgegengesetzte Drehung zur oberen 
erhält. 

Taf. Y| Fig. 6, zeigt ein sogeuauutes Fe i u ^ L r eck werk für 
Dampfbetrieb in der Seitenansicht. Es dient hauptsächlich dazu, 
den im Torher beschriebenen Walzwerke zu Blech ausgestreckten 
Zainen die erforderliche Dicke zn geben nnd ihre Oberfläche zi| 
glitten, weshalb die Walzen polirt sind. Dieses Walzwerk stimmt 
in Bezug der Anordnung seiner Hanptbestandtheile nnd seines Be- 
wegungsmechanismus mit dem vorigen der Hauptsache nach fiber- 
ein und ist nur durch die Art und Weise der Parallelstellung der 
unteren Walze von dem vorigen verschieden. Die Zapfen der obe- 
ren Walze, unter denen einer bei a ersichtlich ist, liegen in un* 
beweglichen Lagern, welche durch die Lagerdeckel d mittelst der 
Muttern mm fest niedergedrückt werden, letztere dienen hier nicht 
xum Stellen, wie bei dem vorigen Walzwerk, da hier nur die un- 
tere Walze verstellbar ist. Der Mechanismus für die Stellung der 
unteren Walze ist in dieser Seitenansicht nnr für den einen Zapfen 6 
ersichtlich und gilt dasselbe auch für den anderen. Dieser Walzen- 
xapfen ruht in einem halb zwischen den Theilen pp des Ständers 
aof und nieder verschiebbaren Lager welches wieder auf dem 
in einem viereckigen Loche des Ständers verschiebbaren Keile e 
aufliegt. Schiebt man nun diesen Keil nach rechts, so wird das 
Lager ijehoben, im entgegengesetzten Falle gesenkt; ein eben sol- 
chf r Keil befindet sich aucli unter dem Lager des anderen Zapfens. 
Im aber eine gleichzeitige Verschiebung der boiden Keile zu be- 
werkstelligen, so greift in jeden derselben eine an der Ixfirkseite 
mit einem Zahnrade z versehene Schraube /* ein, die vei inriL^e ihrer 
Einlagerung in den kleinen Stäuderu Vü nur der drehenden Be- 
wegung fähig ist. Beide Zahnräder werden durch die endlose 
Schraube die nach der ganzen Länge des Gerüstes hinläuft und 
in beide zugleich eingreift, in Bewegung gesetzt, was mittelst einer 
an dem Endzapfen der endlosen Schraube aufgesteckten Kurbel 
geschieht. Diese Einrichtung gestattet bei richtiger Ausführung 
eine sehr genaue und feine Parallelstelluug der unteren Walze zur 
oberen. / ist ein eiserner Zufuhrtisch. 

Taf. T| Flg. %, zeigt ein Walzwerk grösserer Art für den Hand* 
betrieb (Handstreclcwerk), dessen Walaen ungefähr 19 Centim. 
lang sind. Das Wakengestelle besteht aus vier eisernen Säulen yy^ 
^ie unten anf der Platte p aufsitzend , durch die Schrauben & 
ait der Bank / und oben durch die Platte q mittelst der Muttern 
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ww uutereiuandcr verbanden sind. Zwischen je xwei Säulen y 
sind die halben Lager der Walzen eingeschobeD, unter deoeo die 
oberen verstellbar sind, w sind die Stellschraaben, welche beim 
Durchgänge eines Arbeitsstuckes das Emporheben der Walzen be- 
grenzen; ihre Drehung geschieht mittelst eines Schlüssels, den man 
auf die viereckigen Köpfe derselben aufsteckt; vou ihrer richtigeu 
Stellnug überzeugt man sich am leichtesten dadurch, dass man eine 
Bleiplatte versuchsweise einmal durchgehen ISsst, kömmt diese 
nicht gekrümmt aus den Walzen hervor, so stehen dieselben auch 
parallel. Die Walzenzapfen sind durch die Kuppeluugsiiulseu hh 
mit den Achsen der ineinaudergreifenden Getriebe il verbunden; 
diese Achsen sind so, wie die Walzenzapfen, nur durch halbe La- 
ger unterstützt, welche in dem Rahmen r ruhen. Durch den Ein- 
griff der Getriebe il ineinander wird die Bewegung der unteren 
Walze auf die obere übertrugen. Je weiter mau diese Getriebe 
von den Walzen ablegt, desto weniger wird sich die Achse beim 
Heben und Senken der Walze scbiefstellen , und daher auch nicht 
störend auf den Eingriff der Getriebe einwirken. Die Bewegung 
der Walzen geschieht darch Umdrehung der Knrbeln d an den 
Schwungrädern e, deren Achse e mittelst des Getriebes g das 
Rad h nnd somit die. untere Wakenachse dreht. 

Kin noch kleineres, sehr zweckmässig konstruirtes Hand- 
streckwerk, dessen Walzen nur 13 Gentim. lang sind, ist aof 
Ttf. T , Hg. 3 bis 5, in der Längen - und Seitenansicht nnd im ver- 
tikalen Durchschnitte abgebildet. Die beiden Ständer yy sind mit* 
telst der Schrauben ef auf der 1,26 Meter langen, 0,79 Meter hoben 
Bank / befestigt, ferner nach unten durch die Querstangen qq und 
oben durch die Platte x miteinander fest verbunden, damit wäll- 
rcnd der Arbeit kein Schwanken eintritt; ab sind die Walzen; 
a'z die beiden halben Zapfenlager. Die beiden Stellschrauben vv 
gehen mit Spielraum durrh Tiocher in der Platte x und finden ihre 
Muttern in den Stucken h' (Fig. 4 und 5), welche ebenso, wie die 
Zapfenlager in die Ständer eingeschoben, aber unbeweglich sind. 
IJni eine genaue und richtige Stellung der oberen Walze und nicht 
nur das Senken, sondern auch das Heben derselben bewerkstelligeu 
zu können, dient folgender Meclianismus. Jede der beiden Stell- 
schrauben vv hat oben einen Kopf u und über demselben einen 
Zapfen, dessen Ende w mit Schraubengewinden versehen ist; jeder 
diestM- Zai)fen geht durch ein Loch der Klammer }i , welche auf 
beiden Schraubenköpfen uu aufliegt und von ihnen getragen wird; 
oberhalb der Klammer sind auf den genannten Zapfen zwei ganz 
gleiche Zalinriidfr oo ge.schoben und mittelst der Schraubenmuttern 
tvw befestigt. Die Bewegung der beiden Räder oo und somit der 
Stellschrauben vv erfolgt durch das Rad p, welches au dem zwei- 
armigen Handgriffe z umgedreht werden kann ; damit aber das 
Mittelrad p fortwährend im Eingriffe mit den beiden anderen Rä- 
dern bleibt and sich gleichzeitig mit denselben heben und senken 
kann, so steckt es mit seinem unteren Zapfen 8 in einem Rohre i 
der Klammer welches in einem Loche der Platte auf and 
niedergleiten kann ; dreht man nun das Rad p nach rechts oder 
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Iluks, so railsseu aucii die beiden anderen Räder oo sich nach 
rechts oder links drehen, wodurch die beiden Stellschrauben vv 
saramt der von ihren Köpfen uti getragenen Klammer n gehoben 
und gesenkt werden. Damit aber auch die Walze a ^celioben und 
gesenkt werden kann, so ist die Kiaiiirner n mit dcu Ti ag,>iu( keii in 
verbunden, in welchen die dünnsten Enden Lk der Walzeuzapl'en 
stecken. Der Bewegungsmechanismus für die Walzen ist ähnlich 
mit dem des vorigen Walzwerkes. Darch die Kurbeln dd wird 
die in den Lagern ee befindliche Achse c und somit das auf ihr 
steckende Getriebe (j gedreht, letzteres greift in das grosse Rad k 
ein, welches sich an der Achse der unteren Walze befindet, ntid 
diese theilt wieder am entgegengesetzten Ende mittelst der Ge- 
triebe il die Bewegung der oberen Wi^Ize a mit. Da es sich bei 
derlei kleinen Walzwerken nur um das Ausstrecken dfinner Metall- 
stacke handelt, so können die an den Walzenzapfen steckenden 
Getriebe il allerdings unmittelbar ineinander eingreifen, ohne dass 
der Eingriff derselben durch die nubedeutende Entfernung der obe- 
ren Walze von der unteren gestört oder aufgehoben wird; für 
grössere Walzcnentfernungen wird dann meist die Bewegung des 
Getriebes / durch zwei seitlich angebrachte verstellbare Scbalträder 
auf das Getriebe / übertragen. 

Walzwerke, deren Walzen nur eine LHnge von 3 bis 8 Oentim. 
haben, nennt man Plättwerke; sie haben den Zweck, nur ganz 
schmale und kleine Arbeitsstücke zn strecken oder platt zu drücken, 
daher der Name; die Walzen derselben bestehen meist aus gehär- 
tetem Stahl und sind polirt. 

Solche Plattwerke haben sehr häufig dieselbe Einrichtung, wie 
das Taf. Y, Fig. 3, abgebildete Walzwerk, nur mit dem Unterschiede, 
dass dann meist anstatt zwt-i Kurbeln nur eine vorhanden ist, 
welche unmittelliar an einem Walzeuza[)fen steckt, so dass dann 
auch die beiden Zahnräder (/ und wegfallen; öfter haben sie aber 
auch zwei Kurbeln, an jeder Walze eine und zwar an den ents^egen- 
sresetzten Seiten, so dass dann jeder andere Bewegiiuij^smi ( lianismus 
in Weyläll kuiiimt, wobei meist auch die Stellschrauben untereinander 
iu keiner Verbindung stehen, sondern separat, jede für sich, gestellt 
werden müssen. 

Ein sehr gut konstruirtes Plättwerk, dessen Walzen nnr 
3,5 Gentiitteter lang sind, ist auf faf« fl abgebildet und zwar in 
Fig. 1 im Längen- und Flg. 2 im Seiten aufrisse. Die beiden Stän- 
der a sind mit ihren erweiterten Fössen mittelst der Schrauben / 
an dem 9 Gentim. breiten und 60 Gentim. langen Holzstncke e be- 
festigt, welches letztere dann wieder mittelst zweier Schrauben- 
zwingen an irgend einem Tische festgeklemmt wird. Um Schwankungen 
zu vermeiden , sind die Ständer a überdies noch unten durch die 
Qaerstücke b mittelst der Muttern c, und oben durch die Deck- 
platte (l mittelst der Schrauben m untereinander verbunden; wtv' 
sind die beiden Walzen; die untere w* ruht in den halben nicht 
verstellbaren Lagern g'g', die obere stutzt sich mit ihren Zapfen 
ebenfalls gegen halbe, jedoch verstellbare Lager gg, SämmUiche 
vier Lager sind zur Vermeidung jeder seitlichen Bewegung in 
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passende Kathen der Ständer aa eingesclioben. Zaf Begrenzung 
des Zwischenranmes der beiden Walzen^ nnd somit als Stfitzponkte 
fftr die oberen Lager, dienen die Stellschrauben ss; diese gehen 
mit Spielraum durch ITOcher der Deckplatte d nnd finden ihre sehr 
starken Muttern in den Stacken M, welche in. die St&nder-SSulen aa 
eingelassen sind« Um den durch längeren Gebrauch entstehenden 
todten Gang der Stellschrauben aa zvl vermeiden » so bestehen die 
Muttern aus zwei Theilen nn' (flg. 4), die dorch die vier Schrau- 
ben 0 bei erfolgter Abnutzung wieder angezogen werden können, 
so dass eine innige Berührang der Mutter - mit den Spindel-Gewinden 
stattfindet. — Die Parallelstellung der Walzen , resp. die Regulirang 
des Zwischenranraes derselben geschieht auf folgende Weise: Man 
schraube die beiden Stellschrauben ss so weit herunter, bis ihre 
Enden an den Lagern gg der oberen Walze w, , die auf der unte- 
ren aufliegt, anstehen und man einen leichten Widerstand merkt; 
hierauf drehe man beide Stellschrauben, der Dicke des auszuwalzenden 
Arbeitsstückes entsprecheud, um genau gleich viel zurück; hat man . 
etwa zu viel zurückgeschraubt, so dass der Walzenzwischenraum 
etwa zu gross wäre und kein Strecken stattfinden würde, so schraube 
man die beiden Stellschrauben wieder ein wenig und zwar um 
gleichviel nach vorwärts, was ebenfalls nach jedem Durchsrauge 
eines Arbeitsstückes geschehen mnss. Üm jedoch beide Stell- 
schrauben genau um eine gleiche Längengrösse nach vor- oder 
riit'kvvärts bewegen zu können, ist auf der Deckplatte d eine Art 
von Zahlvorrichtung angebracht, welche die genaue Steliaug der 
Schrauben gestattet. Man sehe auch den Grundriss dieser Vor- 
richtung Fig. 3. Zu diesem Zwecke trägt jede Stellschraube ein 
Zaliurad h, auf diesem befindet sich ein ränderirter Knopf /" zum 
bequemen Drehen der Schraube; Zahnrad nnd Knopf sind dadurch 
fest mit der Stellschraube verbunden, dass beide auf einem vier- 
eckigen Stift der Schraube stecken nnd zuoberst durch die Mutter I 
niedergehalten werden. Zwischen den beiden Rädern befindet sich 
der mittelst der Schraube q an der Deckplatte d befestigte Auf- . 
sats Pi an dessen Vorderseite die Doppelfeder zz angeschraubt ist, 
die mit Ihren beiden keilförmig abgeschrägten Klötzchen tt in die 
Zahnlücken der Rfider eingreift. Dreht man nun ein Rad, so wird 
jeder ein Klötzchen passirende Zahn dasselbe ans der LQcke hinaus- 
drücken^ worauf es durch die Kraft der Feder wieder in die nächst' 
folgende Zahnlücke einschnappen wird, was sich durch einen Schlag 
hörbar macht; auf diese Weise ist man in die Lage gesetzt, jedes 
Rad um genau gleich viel Zähne zu drehen, was somit auch gleich 
grosse Fortschreitungen an den Stellschrauben zur Folge hat, da 
die Räder gleich gross sind. In Bewegung gesetzt werden die 
Walzen durch die etwa 30 Gentimeter lange Kurbel k, die auf 
einem viereckigen Zapfen der unteren Walze w' aufgesteckt 
ist, deren Drehung mittelst der Getriebe w' u auf die 
obere Walze übertragen wird. Beide Getriebe müssen ziem- 
licli Imige Zähne haben, damit bei einer etwas p;r5sseren Ent- 
fernung der oberen Walze von der unteren der i!)ingri£[ nicht ge- 
stört wird. 
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Ein Plftttwerk kleinster Art, von sehr einfacher Kon* 
strnktion zeigen auf Taf. Yl^ die Pig.S und In der Vorder- nnd Seiten- 
ansicht Das Gestelle besteht aus dem geraden Theil a und dem 
klammerartigen fr, der mittelst der Schrauben e e und der vorge* 
legten Muttern mm mit dem ersteren verbunden ist. Die untere 
Walze liegt drehbar mit ihren 2apfen nur in runden Ldcheirn 
der Theile a und b, die obere n dagegen ist verstellbar und stützt 
sieh mit ihren halben Lagern d gegen die Stellschrauben s s, die 
an ihren viereckigen Köpfen nur mittelst eines Schraubenschlfissels 
gedreht werden; die Parallelstellung der Walzen mass hier ver- 
suchsweise ausgemittelt werden, indem mau etwa ein Stuck Blei* 
oder Kupferdraht auswalzt, und nachsieht, ob es gerade oder ge- . 
krämmt aas den Walzen tritt. Die Bewegung geschiebt darch die 
Kurbel k, die an einem viereckigen Zapfen der unteren Walze 
steckt, die obere Walze w wird blos durch die Reibung mitge- 
nommen. Die Befestigung des Walzwerkes, etwa an einer Werk- 
tank, geschieht am geraden Theil a desselben mittelst der Schrau- 
ben ee» 

Goldplattirang. 

Silberbiech wird öfters, entweder nur auf einer oder auf bei- 
den Seiten, mit einer dünnen Lage von feinem Golde uberzogen 
(Gold pl a tt iru n g ). Zn diesem Zwecke nimmt mau eine beiläufig 
10 Centim. lange, 5 Ceutira. breite und 0,5 Centim. dicke Silber- 
platte, die glatt und rein abgefeilt, geschabt, durch Walzen verdich- 
tet und wieder geschabt sein muss; diese überlegt mau nun ent- 
weder blos auf einer Seite (einfache Plattirung) oder auf 
beiden Seiten (doppelte iMattiruug) mit einem selir dünn ge- 
walzten, eine ganz reine und glatte Oberfläche darbietenden Gold- 
bleche, dessen Rand man umklopft und durch einen auf der Dicke 
der Silberplatte herumgewickelten ausgeglühten Eisendraht befe* 
stigt. Die beiden sich beiflhrenden Flächen des Gold- und Silber- 
bl^es mössen yollkommen rein sein, weshalb man sie mit den 
Fingern nicht berühren darf, weil sonst an solchen beschmutzten 
Stellen die Vereinigung nicht stattfinden würde. Hierauf glüht 
man die so vorbereitete Platte auf Holzkohlen aus, und nberreibt 
das Goldblech noch während des Rothglühens mit einem krücken- 
artig geformten Werkzeuge von der Mitte gegen die Ränder zu, um 
die dazwischen befindliche Luft vollkommen auszutreiben und eine 
genaue Berührung beider Metalle zu bewerkstelligen. Hierauf wird 
die Platte nochmals geglüht, und wenn man sich durch Anschlagen 
mittelst eines kleinen Hammers überzeugt hat, dass keine Luftblasen 
mehr vorhanden sind, so lässt man dieselbe sehneil nacheinander 
darch die immer enger gesteilten Walzen eines starken Streckwerkes 
gehen, wodurch die Vereinigung des Goldes mit dem Silber auf rein 
mechanischem Wege, in Folge der Adhäsion so vollkommen er- 
folgt, dass beide Metalle auch im kalten Zustande sich nachher 
aasstrecken lassen, ohne dass je mehr eine Trennung eintritt. 
Solche goldpia,ttirte öilberbleche finden ihre Auwendung bei Yer- 
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fertignng von allerlei Silbergef&ssen , Tabaksdosen, Ührgehäo- 
«sen u. s. w. 

Instramente zam Hessen von Blech* und anderen 

Dicken (Blechlehr en). 

Um die Dicke des Bleches zu messen, hat mau die verschie- 
denartigsten Yorrichtongen konstniirt, die je nach ihrer Art eine 
grossere oder geringere Geuauigkeit gewähren. Die allgemein be- 
kannten Blcclilehren mit Einschnitten von allmälig zn* oder ab- 
nehmender Breite, in welclie das abzumessende Blech versuchsweise 
eingcRclinben wird, bis es in irgend einen liineinpasst, gewähren 
wenig Genauigkeit, ehiMisf> das Abmnssen der Blochdicken mitteist 
Cirkel und Maassstab. Weit tauiiliclier sind solclie Instrnntf^nte, 
mittelst welchen man die versciiiedeneu ßiechdicken nicht nur ver- 
gleichungsweise bestimmen, sondern dieselben auch zugleich durch 
ein bestimmtes Längenmaass ausdrücken kann. 

Ein ganz vorzüglii lies Instrument letzterer Art ist auf Taf. Vi, 
Fig. 7 in der Seitenansicht und in den Fig. 8 bis 11 im Detail ab- 
gebildet. I>as Instrument besteht aus zwei Haupttheilen , die ganz 
aus Stahl verfertigt sind, nämlich aus dem klamnierartigen Tlieil 
oder Hügel a b c d e f (Flg. 8 Seitenansicht, Fig. Jl obere, Fig. 10 
untere Ansicht) und der Schraube k nt l (senkrechter Durchschnitt 
Flg, 11). Der obere Arm d c des Bügels endigt in einem cylindri- 
schen Ansatz d e f, dessen Durchbohrung mit Muttergewinden für 
die Schraube kml versehen ist An der Anssenseite desselben 
ist eine mit seiner Achse parallele Linie g h eingerissen « anf wel- 
cher sich eine Theilung in 15 Millimetern befindet. Der untere 
Arm des Bogels endigt in den ebenfaJls cylindrischen Theil 
welcher das Scheibchen i trägt, dessen obere Fläche genan eben 
ist und normal auf der Achse der beiden Bngelenden steht Die 
Schraube kml, deren Ganghöhe genau 1 Millimeter misst, endigt 
unten in den cylindrischen Theil l, dessen untere Fläche normal 
zur Schraubenachse und parallel zur oberen Fläche des Scheib- 
chens i steht Der Kopf k der Schraube ist mit der cylindrischen 
Hfilse n fest verbunden (Fig. 11), welche den Ansatz de/ genau 
anschliessend übergreift, und sich an denselben verschiebt, wenn 
man die Schraube auf oder niederschraubt Die Hülse ist von 0 
nach p abgeschrägt, so dass sie sich in eine Art Schneide e p ver- 
läuft. An der Hülse bemerkt man ferner die parallel zu ihrer 
Längenachse eingerissene Linie q, von welcher als Nullpunkt eine 
Theilnnj^ ausgeht, die an dera Umkreise des abgeschrägten Randes 
angebracht ist und aus 1(1 gleichen Theilen von 0 bis 9 besteht, 
unter denen jeder wieder durch einen kürzeren Strich halbirt ist. 
Der Vorgang beim Abmessen einer !>i«"ke ist nun folgender: steht 
die Schraube mit ihrem Ende / an dem Scheibehcn / an, so steht 
die Kante e p der Hülse auf dem Nullpunkte der am Ansätze (/ ef 
angebracliteü Millimeter- Theilung und <lcr Nullstricli q auf der 
Linie (/ h. Da weiter die Ganghrdie der Schraube genau 1 Milli- 
meter misst, so wird, wenn man dieselbe zurückdreht, bei jeder 
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Umdrehung ein HilJimeter-Strioh der geraden Theiiaug aaf g h zum 
Vonchein kommen, d. h. es werden so viele MiUimeter-Stricbe 
sichtbar werden, als man Umdrehangen gemacht hat. Die Theile 
eines Millimeters in Zehnteln und Zwanzigsteln zeigt der Strich «grA 
auf der Theilung op; man kann daher die Dicke eines einge* 
klemmten Gegenstandes in ganzen, in Zehntel- nnd Zwanzigstel- 
Millimetern direkt und sogar bis anf Hundertstel eines Millimeters 
durch Schätzung ablesen. — Zur noch näheren Erläuterung des 
Gebrauches dieser Blechlehre diene folgendes Beispiel: Man hätte 
zwischen l nnd i ein Blechstück eingeklemmt nnd der Rand e p 
würde ein wenig über den dritten Strich der Millimeter-Thfiilnng 
anf (j h stehen (wobei der Nullstrich nicht mitzuzählen ist), wäh- 
rend der Strich (j h auf den Strich 4 der Theilnng auf o p zeigen 
würde, so würde die Dicke des Bleches 3 Ganze und 4 Zehntel = 
3,4 Millimeter betragen. 

5. Brahtziehen. 

I 

Draht ist ein nothwendiges ^luUiial zur Verfertigung der 
raannichfaltigsten Arten von Schmuckwaarcn. Die Gold- und Silber- 
arbeiter erzeugen denselben entweder aus ganz feinem oder weil 
häufiger ans legirtem Gold und Silber, nicht nur rund, sondern 
auch halbrund, viereckig, sternförmig und von mancherlei anderen 
Formen. Um Draht zn verfertigen, gieast man sich entweder in 
I einem offenen oderRohreingnsse (S. 59) einen Stab, schmiedet denselben 
' dann aus, zieht ihn dann anf einer kleinen Schleppzangen-Ziehbank, und ' 
wenn er gehörig verfeinert wurde, nnr mit einer Handzange aus* 
Durch das Ziehen nimmt die Hfirte, besonders der aus legirtem 
Gold und Silber bestehenden Drfthte, bedeutend zu, daher dieselben 
oft ausgeglflht werden müssen, auch darf man nicht unterlassen, 
den Draht beim Ziehen mit Wachs zu schmieren« 

Für halbechte Schmuckwaaren (besonders Ketten) pflegt man 
oft ein cylindrisches Stäbchen von Feinsilber oder stark versilbertem 
Kupfer im rothglühenden Znstande stehend in eine Giessform zu 
bringen und mit legirtem Golde zu umgiessen, worauf man es dann 
ZQ beliebiger Feinheit auszieht. 

Die Zieheisen für gröbere Drähte haben meist zwei bis drei 
Keihen von Löchern, die in abnehmender Grösse aufeinander folgen, 
meist ist jedes Ziehloch mit einer Nummer bezeichnet, des leich- 
tereo Anffindens w efren , wenn man etwa später Draht von einer 
bestimmten, der l^ummer des Ziehloches entsprechenden, Dicke 
verfertigen will. 

Ein Ziehei«?en für gröbere Drähte mit drei Reihen von Zieh- 
löohern sieht man auf Tsf. VI, Fig. VZ, in der Liinnren- uii'l S(»itHii- 
an.sicht; ein anderes für Drähte der feinsten Art mit drei «Hier- 
über laufenden Löcherreihen in Fig. 13, welches noch uugelähr 
Kaum für 40 Löcherreihen darbietet, so dass 4(M) Ziehlöcher darauf 
ihren Platz finden, wenn 10 derselben in einer Keilie sind. 

Was die Formen der Zielihicher betrifft, so sind die auf Taf. VI, 
H|. 16 und 18; dargcätellteu für Gold- und Silberdrähte nicht au- 



üigiiized by Google 



— 76 — 



! 



- wendbar , weil sie vermöge ihrer bei b und e vorhaadenen Kasten ; 

eine theilweise schabende Wirkung ausüben und somit der Gl&tte ! 
des Drahtes schaden. Man giebt den ZiehlÖchcrn daher die Inder I 
Fig. 17 unter A und B angedeutete Fornf. Das Loch bei Ä ist Yon | 
beiden Seiten triditcrartig versenkt und dessen engste Stelle e e 
(der sogenannte Ballen) sorgfältig abgerundet und polirt Letztere I 
Form ist für grössere Ziehlöcher bestimmt; sehr Ideinc erhalten 
meist die unter B angedeutete Gestalt eines langen Trichters mit 
gebop:ener Wand , so dass auch hier jede Kante fehlt, welche die 
Oberfläclu^ des Drahtes abscliaben könnte. 

Die bchieppzangen-Ziehbänke der Gold- und Silber- 
arbeiter Itaben, da es sich hier nur um die Verfertigung von Drabt- 
stücken mit unbedeutender Dicke handelt, meist nur eine Länge 
von 1,58 bis 3,16 Meter und eine sehr einfache Konstruktion. — 
Auf Tnf. yU, Fig. 1, ist eine solche Ziehbank im Aufrisse und in 
Fig. 2 im Grundrisse dargestellt. Die Schleppzange g hat nach ab- 
wärts gebogene Schenkel, welche von einem herzförmigen Ringe h 
umfasst werden, der sie, wenn er angezogen wird, zusammenpresst 
und somit das Maul der Zange scliliesst. Am Ringe k ist ein 
Gurt d befestigt, welcher sich auf eine in den. Stützen cc ge- 
lagerte hölzerne Walze e aufwickelt, wenn letztere mittelst des 
Haspels / / umgedreht wird. Die beiden mit der Bank verkeilten 
Hölzer a a dienen dem Zieheisen h als Stützpunkte, z ist eine 
Schieblade zur Anfbewahmng von Zieheisen nnd anderen kleinen 
Geräthschaften. 

Die Einricbtnng dieser Ziehbank ist nnvoilkommen, denn die 
Bewegung des Haspels / gewährt keinen ununterbrochenen und 
gleichförmigen Zug, dessen Mangel sich durch Absätze auf dem 
Drahte kund giebt. Ueberdies wird die ganz ans Holz gebaute 
Maschine sehr bald wandelbar. Besser ist es daher« die Walze anf 
eine eiserne Achse zu stecken und durch Rad nnd Getriebe mittelst 
einer Kurbel in Bewegung zu setzen. 

Wenn der Draht auf der Ziehbank gehörig verdünnt worden 
ist, so zieht man ihn dann aus freier Hand mittelst einer Hand- 
zange aus, der man am besten die auf Taf. Tl^ Fig. 14^ dargestellte 
Gestalt giebt, bei welcher der untere Schenkel nach abwärts ge- 
krümmt ist, damit die Finger in der Umbiegung einen Stützpunlct 
finden. 

Oefters erzengt man den Draht auch so , dass man je nach 
Erforderniss von einem dickeren oder dünneren Blnrlm möglichst 
quadratische ^Streifen mittelst einer Metallscheere iierunterscbneidet 
und dieselben dann weiter zu Draht auszieht, wobei es aber sehr 
leiclit geschehen kann, dass die Kanten eines solchen herunterge- 
schnittenen Streifens sich umlegen und zu Dopplungen Veranlassung 
geben können. 

Um die Dicke sehr feiner Drahtäorten zu messen, gebraucht 
man eigene Messringe aus Stahl, und zwar für je eine DraliL- 
nujumer einen besonderen Ring. Ein solcher ist (Taf. VI, Hg. 15) 

aus einem vierkautiü;en , an beiden Enden abgerundeten , stählernen 
Stäbchen gebogen und die ÜcÜüuuf^ odei Spalte a durch vorsichtig 
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gefäbrte Hammerscfaläge so weit zusammengetrieben, dass sie die 
verlangte (durch ein Stückchen Draht zu prüfende) Weite besitzt 
Jeder solcher Hess- oder Probering ist mit seiner Nummer be- 
leiehnet und alle mit einander fasst man an eine kleine Kette, da- 
mit sie nicht verloren gehen*). 

0, Verfertignng von Rl(hr«n. 

Dieselbe geschieht auf ähnliche Art, wie die des Drahtes. 
Sehr engeROhrchen aus Gold und Silber, wie maDsiez.B. zur 
Yerfertignng von Charnieren an Dosen und dergl. braucht, macht 
man aus Blechstreifen, die man in entsprechender Breite zuschnei- 
det und an den Rändern znrecht feilt. Einen so vorgerichteten 
Streifen schlägt man hierauf in einem SeckeTici^en rinnea- 
artig hohl, klopft ihn über einem liineingelogteii , mit Wachs be- 
strichenen Dorn ans' Stahldralit völlig zusammen, ohne zu löthen, 
iiud zieht das Ganze durch einige Löclier eines Drahtzieheisens, 
worauf man ein wenig erwärmt, um das Wachs flüssig zu machen 
ui)(] den Draht leichter lieransuplnnen zu können. — Wenn es 
aul eine vollkommen regelmässige Gestalt solcher liöhrchen nicht 
so sehr ankömmt, so kann man dieselben auch ohne eingelegten 
Draht auszielien, indem man den flachen Blechstreifen durch meh- 
rere Zielilöcher von abnehmender Grösse gehen lässt, unter deuen 
die ersten ihn allmälig zu einer Rinne biegen und die letzten ihn 
zu einer Köhre schliessen. Hierbei geschieht es indessen leicht, 
dass die Fuge, statt gerade zu )i!cibeu, sich windet, und dass die 
Höhlung nicht ganz regelmässig ausfällt; es ist daher räthlicher, 
; einen solchen flachen Streifen in einem Seckeneisen vorher rinnen- 
artig hohl zu schlagen und ihn dann erst auszuziehen. — Die Ver- 
fertigung solcher Röhrchen kann auch auf einem einzigen Zng 
, stattfinden, wenn man zwei oder drei Zieheisen nahe hintereinander 
i anbringt, deren Löcher in abnehmender Grösse aufeinanderfolgen. — 
I Oft gebraucht man Röhrchen als Einfassung von verschiedenen 
: Blechgeräthschaften, welchen man dadurch einen dicken, wulst- 
' artigen Rand geben will.. In diesem Falle treibt man das Aus- 
ziehen nur so weit, dass das Röhrchen sich nicht gänzlich schliesst, 
sondern eine offene Fuge behält, in welche man dann die Kante 
i des Gegenstandes (z.B. einer Tasse, eines Flaschentellers und der- 
\ gleichen) einschiebt, nachdem vorher das Röhrchen entsprechend 
gebogen wurde. Den geraden Lauf der Fuge während des Ziehens 
sichert man dadurch, dass man im Ziehloche eine vom Rande ein- 
wärts vorspringende schmale Zunge anbringt, gegen welche die 
Kanten des Röhrchens sich anlehnen müssen. — Zu Bleistift- 
haltern etc. werden öfters Röhrchen verwendet, die äusserlich mit 
Längenfurchen verziert, inwendig aber glatt cylindrisch siud. Man 
zieht dieselben auf einem runden stählernen Dorne durch Zieh- 
1 eisenlöcher , die in. diesem Falle ausgekerbt sein müssen. Dreht 



*) Ausführliches über Drahtziehen, Dralitmaasse u. s. w. in Harzer's 
»Drahtzieher", Band 188 des neuen Schauplatzes der Künste. 
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mau ein solches ausgekerbtes Zieheisen während des Durchgaoges 
der Röhre um seine Achse, so nehmen <]ie Furchen und Rippen 
die Lage von Schraubenlinien an. — Nach Karmarsch's Hand- 
buch der mech. Techn. verfertigt man konische Röhren, sowohl 
glatt als kannelirt, ebenfalls im Zieheisen. Man steckt das aas 
Blech gebogene nnd gelöthete konische Rohr auf den konischen 
Dorn und gebraucht ein Ziehloch von etwas grösserem Durch- 
messer, als das weiteste Ende der Rölire. Dieses Loch ist mit 
einer Ausfütteruug von Hartblei versehen, deren Oeffminp; dem 
kleinsten Durchmesser der Röhre entspricht. Zieht man nun auf 
einpr kräftigen Ziehbank die Rohi-e mit dem Dorne hindurch, so 
erweitert sich das Bleifutter allmälig in dem Maasse, wie der zu- 
nehmende Durchmesser des Rohres dies erfordert. Zu jeder neuen 
Röhre bedarf mau dabei" eines neuen Futters. 

Nach einem neuereu \ erfahren pflegt man runde und beliebig 
anders geformte Röhrchen ohne Fuge und Löthnng darzustellen, 
Ulli daraus kleine Goldwaaren, die liiaii snnst massiv anfertigen 
musste, mit bedeutender Ersparung holil zu machen. Zu diesem 
Behufe fährt man in einen Cylinder aus Gold einen Dorn oder 
Kern von Kupfer oder Messing ein (auch Icann mau einen solchen 
Dom mit Gold umgiesseu) und zieht nnn das Ganze anf einer 
Ziehbank znr erforderlichen Feinheit ans (man kann dasselbe anch 
rändeln oder walzen). Hieranf zersägt man ein solches noch den 
Kern enthaltendes Rdhrchen in die erforderlichen Stucke, biegt 
dieselben, den zu erzeugenden Schmuckgeg^enstfinden entsprechend, 
und iGset den Kern — Yor dem Zusammensetzen und LOthen — 
durch Einlegen in warme Salpetersäure anf. — FSr stark legirtes 
Gold und für Silber wendet man Dorne aus Schmiedeeisen und als 
AuflOsungsmittel verdSnnte Schwefelsäure an. 



Ameitfs Jlapitet 
feinere AasarlMitHig. 

Es wurde bereits im vorigen Kapitel hervorgehoben, dass 
sämmtliclie Gold - und ^überarbeiten (mit Ausnahme der gegosse- 
nen) aus Blech und Draht dargestellt werden; es wird daher zu- 
nächst die Aufgabe dieses Kapitels sein, die verschiedenen Arbeits- 
operationen und Hülfsmittel anzugeben, durch welche jene Mate- 
rialien (Blech und Draht) in die mannichfaltigsten Formen gebracht 
werden könucu. Grössere Gegenstände, wie z. B. Tafelgeräth- 
schaften, Gefässe und dergl. werden nur selten aus Gold, liäufiger 
dagegen aus Silber verfertigt, und es sei hier erwähnt, dass für 
derlei grössere Gold-Arbeiten dieselben Verfahruugsarten und Hülfs- 
mittel in Anwendung kommen, wie für grössere Silberarbeiten, da- 
her die nächstfolgende Abhandlung für beide zugleich ihre Gültig- 
keit hat 
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1. Das Bieireii, Sehweifen nnd Treiben. ^}^^! 

fast 

Der Gold- uud Silberaibciter vorfertigt (lefassp nnd ancli 
dere hohle Gegeustände. besonders wenn selbige koaiplicirt^"- 
Fomien haben, bauchig sind und o]me Löthung dargc.st<dlt werde, 
sollen, fast immer mittelst Hammer und A m b o s (Hammer-- 
arbeit, geschlagene Arbeit), wobei das Wort Ambos im " 
weitesten Sinne zu uelimeu ist uud alle jene Werkzeuge darunter 
verstanden sein sollen, welche beim Gebrauche der Hämmer dem 
Metalle als Unterlage dieneo. — Man gebraucht diese Werkzeuge, 
tbeilfi, um das BJech auf verschiedene Weise zu biegen und zu 
glätten, theils .auch, nm ans demselben hohle Gegenstände von den 
mannichfaltigsten, oft komplicirtesten Formen darch entsprechende 
Ansdebnnng zu bilden. Die letztere dieser Operationen nennt man 
das Treiben (Hämmern, Schlagen) im weiteren Sinne; es 
zerfällt wieder in zwei Operationen, nämlich in das Auf tiefen 
oder Treiben im .engeren Sinne, wobei eine Blechplatte durch 
Hammerschläge auf ihrem mittleren Theil eine hohle scbalen- 
furmige Gestalt erhält, nnd in das An f ziehen, bei welchem das 
Hämmern nahe am Rande herum stattfindet. 

Das Auftiefen. Denkt man sich auf einer ganz ebenen 
Blech tafel, etwa in der Mitte derselben, einen Hammer schlag ange- 
bracht, so wird hierdurch an der geschlagenen Stelle das Metali 
nicht nur zusammengedrückt, sondern auch nach allen Richtungen 
hin ausgedehnt werden; da aber die Metalltheile , welche die ge- 
troffene Stelle unmittelbar umgebeu, sich einer weiteren Ausdeh- 
nung dieser Stelle in der Ebene der Blechtafel widersetzen, so 
mnss offenbar eine Beule entstehen. Denkt man sich nun weiter 
ruüd um diese Beule herum neuerdinj-fs Hammerscliliige in einer 
gewissen Anordnung, etwa bis nahe an den Hand Iiii], augebracht, 
so wird diese Beule allmälig grösser werden uud eine mehr und 
meha schalenartige Vertiefung annehmen, weil der nicht ausge- 
dehnte Rand sich der Beibehaltung der ebenen Fläche widersetzt. 
Hierdurch wird es auch begreiflich, dass von der Anordnung und 
Aufeinanderfolge der Hammerscliläge die Form des Arbeitsstückes 
abliangig ist. 

Das Aufziehen unterscheidet sich vom vorigen Verfahren 
dadurch, dass mau mit dem Aushämmern ringsum in der Nähe des 
Kandes beginnt, wobei die Mitte und der Rand selbst keine Bear- 
beitung erfahren ; die Folge hiervon ist, dass der Rand sich anf- 
lehten nnd durch geeignete Schläge immer mehr in die Höhe deh- 
nen wird. Das Aufisiehen zerfällt wieder in das Einziehen, wo- 
bei der Durchmesser eines hohlen Gegenstandes an einer bestimm- 
ten SteUe wieder verkleinert, und in das Ausschweifen, bei 
welchem die Möndung z. B. eines Gefässes erweitert wird. 

Gold* und Silberbleche werden stets in kaltem Zustande mit 
Haodhämmern bearbeitet, müssen jedoch öfters ausgeglüht werden, 
veil das Metall während des Hämmerns hart und spröde \\ird. 

Zorn Biegen und Treiben, sowie auch zum Ebnen und Glätten 
der Gold- und Siiberbleche sind Handhämmer und Ambose von 
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mau.ichfaltiger Gestalt und Grösse erforderlich, deren Beschaffen* 
der uod Gebrauch hier näher beschrieben werden soll^ 

die 

Hämmer zam Ebnen, Biegen, Treiben und Glätten. 

f 

Die Hämmer sind meist vou Eisen und auf den wirkenden 
Tiieilen (Bahn und Finne) mit anfe:eschweiS8tera Stahl belegt, 
gehärtet und polirt. Kleinere Hämmer sind meist ganz aus Stahl 
verfertigt. Oft wendet man Hämmer aus Holz oder Büffel- 
horn oder Bein an, weil sie den Vortheil gewähren, währenddes 
Biegens und Treibens das Metall kaum merklich in sich selbst 
zusammenzudrücken , daher es seine Weichheit und Biegsamkeit 
nicht verliert, wogegen es eiserne Hämmer hurt und zum Reissen 
geneigt machen; Gegenstände, die auf der Oberfläche verziert sind, 
werden durch derlei Hämmer nicht beschädigt, während eiserne 
Hämmer die Verzierungen verdräcken worden. Die Gold- ond 
Silberarbeiter wenden zum Biegen Ton verzierten Gegenständen 
meist Hämmer ans Bfiffelhorn an. Ein solcher ist auf 
Taf. YIII) Vig. 1> abgebildet. Die Bahn a ist oyal und etwas konvex, 
die Finne h abgerundet. 

Die gebräuchlichsten eisernen Hämmer sind auf Taft PIg. 2 
bis in folgender Ordnung abgebildet: 

Polirhammer, Glanzh ammer (marteau ä poUr^ poUshing 
hammer), fig. 2, er hat nur eine Bahn, sie ist kreisrund, nur we- 
nig konvex und fein polirt. Er ist bei Gold- und Silber arb eitern 
seltener in Au wen dang und dient zum Glatt- oder Gläazend-Schlagen 
(Poliren) der Bleche. 

Spannhammer, Gleichziehhammer (martetm ä dresser), 
dem vorigen fast gleich, nur ist die Bahn noch weniger gewölbt, 
beinahe ganz flach. Er dient zum Ebnen des Bleches. 

Au f z i ehhamm e r , Schweifhammer, Flg. 3, mit zwei ab- 
gerundeten, fast halbcylindrischen, langen und schmalen, qiior ge- 
gen den Stiel gestellten, polirten Bahnen. Er dient hauptsächlich 
zum Aufziehen vou Blechpiatten und zum Ausschweifen vou Ge- 
fässen und dergl. 

Tel lerharara er, Fusshammer, Krughammer (marteau h 
hoiKie). Fig. 4. Von dem vorigen nur durch die grössere Breite 
seiner Bahnen verschieden, welche im Grundrisse die Gestalt vou 
c haben. Er dient hauptsächlich zum Schlichten (Glätten) voa 
Schweifungen. 

Fionhamruer, A u t z i ehba in m e r , mit einer kreisrund eu. 
etwas konvexen Bahn und einer abgerundeten, quer gegen deu 
Stiel gestellLen Finne. ■ 

Treibhammer, Tiefhammer, Knopfhammer (marteau 
ä emhotitirj chasing hammer), Fig. 3 ; er hat zwei halbkugelig kon- 
vexe Bahnen, meist von ungleicher GrOsse. 

Ti^fh ammer, mit einer kreisrnnden, etwas konvexen and einer 
l&ngUchen« abgerundeten (der des Tellerhammers ähnlichen) Bahn. 

Flächenhammer, mit swei ganz flachen, kreisförmigen oder 
quadratischen Bahnen. 
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Scliärfenh am m er, mit zwei geraden, qner gegen den Stiel 
stekoden Finneo, von welchen die eine flach, die andere fast 
«cbneidig ist, 

Schlichthammer, Ausschlichthammer, dem Polir- 
iiammer äbniicb, aber kleiner und mit einer stärker gewölbten 
ahn. 

Abachlichthammer, Plauirliammor (mnrteau n jüaner^ 
phinisking hammer), Taf. VIII, Mg. 10, mit zwei, beinahe völlig 
flachen Bahnen a und unter denen gewöhnlich die eine ilersel- 
bcQ kreisrund, die andere quadratisch (siehe a und b) oder lauglich 
Viereckig ist. 

Si ek e n Ii a m m er (marteau r> soyer, martcau a sKage)^ Fig. 9, 
er bat zwei abgerundete, quer gegeu den Stiel gestellte Finnen. 

Abbindbamm er , Abpi n nhararaer , ist ein kleiner Sieken> 
kmoBer mit tcbftrferen schmaleren Finnen. 

Bochsensiekeiiliammerf er hat zwei flache, schmale Bah* 
D, die quer gegen den Stiel stehen, jede mtt einer ebenso ge- 
Uten halbcyHndrischen Rinne. 

Ambo se. 

Unter diesem Namen sollen hier alle jene Werkzeuge zasam- 
lengefaast werden, welche dem mit Hämmern za bearbeitenden 
bld- und Silberbleche als Unterlage dienen. — In vielen Fällen 
mn ein gewöhnlicher kleiner Schmied eambos oder Schlag- 
Pstock zur Bearbeitung des Bleches dienen. Häufiger gebrihu lilich 
list der P o Ii r stock (tas ä planer^ planishing - stake) Taf. VIII, 
lg. 11, seine Bahn a,b ist quadratfOrmig, etwas gewölbt und fein 
polirt, eine von den vier Kanten, «, ist abgerundet; mit seiner 
Angel c wird er in das Loch eines aufrechtstehenden Holzklotzes 
gesteckt. 

Der Spann5^tock (tas a dresser) hat im Aufrisse betrachtet 
Aehnlichkeit mit dem Polirstocke, nnr ist er kleiner, seine Halm 
beiualie ganz eben, meist fein polirt, und entweder quadratisch, 
oder mit einer bogenförmigen Seite Fig. 12, die in vielen Fällen 
zur Bequemlichkeit der Arbeit beiträgt. 

Wenn man durch Biegen und Treiben einen Gegenstand ans 
Blech darstellen will, so ist zuerst nothwendig, dass man es mit- 
telst gepulverter Kreide oder Tripel von allem Schmutze befreit, 
hierauf wird es geebnet und wenn nöthig geglättet. Das Ebnen, 
AusspaDuen oder Gleichziehen (dressm'), gt sobielit auf dem 
Spannstocke mittelst des Spaniihainmers und hat den Zweck, alle 
Beulen und Unebenheiten zu entfernen. Soll das Blech bereits vor 
dem Biegen and Treiben glänzend sein , was jedoch bei 'Gold- nnd 
Silberärbeiten seltener vorkommt, so mnss es noch vor dem Aus- 
spannen anf dem Polirstocke mittelst des Polirhammers geglättet 
und geglänzt werden. 

Ans dem glattgehämmerten Bleche werden hierauf hohle -Ge- 
genstände entweder dnrch Biegen nnd Znsammenlöthen oder dnrch 
Treiben dargestellt. 

V. Kalmer» Goldarbeiter etc. 6 
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Das Biegen der Blechplatten , einerlei ob die Form kreisrund-, 
oder oval werden soll, f^^eschieht auf dem Sperr hörn, fhuiorne, 
bml" iron), Taf. VIII, Fig. 25^ es hat zwei horizontal gegenüberste- 
llende, cylindrische, aut" der oberen Hälfte ihres Umkreises polirte 
H'M-ner b c von ungleicher Dicke, um weitere uud engere Gegen- ' 
stüii'le darauf krünunen zu können. Mit seiner Angel a steckt es j 
in einem Holzklotze. Das Blech wird auf dem Sperrhorn meist 
mit einem hölzernen Hammer bearbeitet; oft wird aber auch das 
Hämiueru mit einem Spann- oder Aüschlichthammer vollendet, na- 
mentlich dann, w uii das Arbeitsstück sehr glatt ausfallen soll, in i 
welchem Falle man das Horn mit Leder, Pergament, Tuch oder i 
starkem i'apier umwickelt, wobei dann alle Unebenheiten des Ble- 
ches sich in die nachgiebige Üuihüllun;; des Sperrhakeiis eindrücken 
und die äussere Fläche des Arbeitsstückes die Glätte der Hammer- J 
bahn annimmt, ohne dass Spuren von den Hammerschlägen beffierk- j 
bar bleiben. — Alte rniiden oder ovalen Gefiteae, als Becher, | 
Bdchsen u. dergl., ferner grössere Ringe, weite nnd nicht zn lange ! 
Röhren, sowie Blechstficke, die nur eine geringe Krfimmnng haben | 
sollen, ohne ganz zusammengebogen zu werden, erhalten ihre Be- ; 
arbeitnng auf dem Sperrhorn. l 

Für kleine runde Biegungen gebraucht man ein cylindrisches l 
oder etwas konisches Stahlstnck, das man in einem Schraabstocke | 
einspannt, oder man nimmt dieselben auf der abgerundeten Kante i 
a des Polirstockes fig. 11 vor. 

Eckige und scharfe Biegungen werden entweder auf einem < 
Dorne von quadratischem oder rechteckigem Querschnitte oder an 
einer der schneidigen Kanten des Polirstockes vorgenommen , oder 
auch auf dem üm schlag eisen, (hatchet stake), Taf. VIII, Fig. 28, 
welches wie ein Ambos mit seiner Angel in einem Holzklotze steckt 
und eine horizontale Kante a b besitzt, die nnr soviel abgerundet 
ist, dass sie das Blech nicht durchschneidet. ^ 

Hnt das ümschlageisen eine bogenförnii::(" Kante, so hcisst 4 
Borteleiseu (bor(foh'e), Taf. VIII, Flg. 2<i i^nacli zwei Ansiclitpnj. ! 
Man gebraucht es hauptsächlich, um an runden Scheiben den Rand j 
aufzubiegen, welche Arbeit man das Börteln nennt. So bürtelt | 
mau z. B. den kreisrunden oder ovalen Boden eines Gefässes (einer i 
Büchse, Kanne ii. dergl. )^ nin ihn mit dem aufgebogeneu Rande liber 
oder in das Ende des (jefässes zu stecken und daran festzulöthen. 
Für kleine runde Buden, deren Rand breit und scharf aufgehoffen 
werden soll, wendet man mit Vortheil ein Börteleisen mit zweimal 
gekn)|)ftem Schafte an. wie ein solches Taf. VIII Flg. tl zeigt. . 

Ott hat man in Blechstücken sciimale halbrunde Rinnen (Sie- 
ken) einzubiegen, die an der verkehrten Seite als Wulste oder halb- 
runde Stäbe erscheinen; die Verfertigung, das Siekeu (soyerj 
mager y creasing), derselben geschieht auf dem Siekenstocke 
(9m ge, tas ä soyei', creasing tool) mittelst des Siekenhammers 
(S. 81). Der Siekenstock Tal Vlll^ Fig. 29 im Auf- nnd Grand- 
risse, ist ein Ambos mit langer, schmaler Bahn, in welcher quer- 
Aber halbrunde rinnenfdrmige JBinkeibungen yon verschiedener 
Grösse sich befinden; er steckt mit seiner Angel c in dem hOlter- 
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oeD Arbeitsstockc , in welclien auch die übrigen Axubose (Spann- 
stock, BSrteleisen u. dergl.) eingesteckt werden. Um eine Sieke 
ao einem Bleclistficke zu erzeugen, legt inan dasselbe auf den Sie- 
kenstock und schlägt es mittelst eines Siekeuharnmers , dessen 
Finne etwas schmäler sein mnss, als die gewählte Einkerbung, in 
die letztere hinein, wahrend man es nach tind nach fmtrnckt. 

Der Büchse 11 siekeustock enthält anf seiner (der Breite 
nach stark gerundeten) Bahn, anstatt der Vertiefungen, mehrere 
qtierlanfende Wülste oder Rippen, welche den Rinnen derBnchsen- 
siekeuliäijiiuer (S. 81) entsprechen. Er dient zur Hervorbringung 
vf/ü Sieken an kleinen Gefässen , Bfu hsen u. dergl., bei welchen 
man. des geringen Durchmessers wegen, im Innern den Hammer 
nicht bewegen kann, wesswegen mau sie umgekehrt auf erlial)eneu 
Wülsten bearbeitet, indem man sie auf den Siekeustock hängt und 
Ton aassea daraufscblägt. 

Bei kkinra Gefllssen pflegt inaD öfters den Rand nach aussen 
rnnzabiegen, am daran einen Wulst za erzeugen, für diesen Zweck 
dient der Kornsiekenstock, Taf* TIII^ fif. 39 (Vorder- nnd 
Seitenansicht), dessen Schaft zweimal gekröpft nnd dessen kjirze 
;fiahn entweder nnr mit einer oder wie in der Figur mit zwei Kin- 
nen Teraehen ist. 

Um einen Bing seiner Breite nach bohl zn machen, so dass 
die Konvexität nach innen gekehrt ist, dient r'n kuizer eiserner 
Gylinder, der eine ringshernmlaufende konkave Furche besitzt, auf 
welchem man (nachdem or in horizontaler Lage, etwa in einem 
Schranbstocke befestigt ist) den King herumdreht, während man 
letzteren mit der Finne des Hammers in die Furche hineinklopft. 

Um Ringe von kreisförmiger, ovaler oder einer beliebigen an- 
deren Form aus Draht zu erhalten, biegt man letzteren über einem 
entsprechend gestalteten Eiseustäbehen. iMue grössere Anzahl ganz 
gleicher Ringe erhält man, wenn man den Draht um einen entspre- 
'tenden Dorn schraubenförmig so aufrollt, dass Winduiic: au Win- 
dung zu liegen kommt, worauf man die Röhre vom Dorne abzieht 
und in einer geraden Linie, mittelst einer Scheere, der Lange nach 
aufschneidet. Zu sehr kleinen Riugelchen (etwa zu Kettengliedern) 
nimmt man ein Stückchen Draht statt des Domes; solche liinge 
werden hernach an den Enden zusammengelüthet. Da aber lioi 
dieser Verfertigungsart der Ringe der gewundene Diaht.« vermöge 
seiner Elasticität, sich mehr oder weniger wieder aufdreht, wenn 
er ?om Doi ne herabgezogen wird, und daher die Ringe gröi^ser aus- 
fallen, als der Umkreis des Dornes, oder wohl gar ihre regelmäs- 
sige Gestalt einbüssen, so umwickelt man das Ganze, so lange es 
noch anf dem Dome steckt, mit ausgeglähtem Eisendrahte, bringt 
es so in das Fener, nnd iMnimmt ihm durch Glühen seine Ela- 
sticitftt 

I^e sogenannten Sprengringe, Taf . IX^ Hg. 19, welche nicht 
geldthet sind, sondern so gewunden werden, dass die Enden des 
Drahtes fihereinander liegen nnd nur allein durch die Federkraft 
«asammenhalten , verfertigt man auf folgende Weise: Man wickelt 
den Draht um einen Dorn etwa 1| Mal herum, feilt die Enden anf 

6» 



üigiiized by Google 



— 84 — 



den ilusseieü Seiten bis auf die halbe Dicke ab (Fig. 10 A) und bie^ 
sie übereinander, so dass die platten Seiten sicli berühren (fig. 
10 B), Spreiigiinge, welche ganz glatt sein sollen, werden nacli dem . 
"Winden, oline weitere Vorbereitung in eine stählerne Stanze gelegt, . 
deren Vertiefung rund, ein wenig grösser als der Ring und am Bo- ! 
den flach ist; man setzt dann einen flachen Stempel auf, nnd treibt 
diesen durch Hammerschläge so lange ein, bis die beabsichtigte Ab- 
plattung des Ringes erfolgt ist. 

Das Schweifen ist eine Operation, mittelst welcher rande 
oder ovale Gef&sse am Rande trlchter- oder kelchartig erweitert 
(ausgeschweift) werden, wobei nicht blos eine Biegung, sondern I 
auch eine Dehnung des Bleches stattfindet, daher diese Operation^ 
mit dem Treiben verwandt ist. — Kleine und sanfte Schweifungen s 
werden auf der abgerundeten Kante des Polirstockes (Tai Villi Vlg«ll) t 
hervorgebracht, indem man z. B. den Rand eines Gefftsses, welches t 
an der Mündung durch eine sanfte Biegung erweitert werden soll, ' 
auf die abgerundete Kante a des Polirstockes legt nnd unter be- 
ständigem Drehen des Gefässes mittelst eines Schweifhammers von 
innen heraus äberhämmert — Für stärkere und grössere Schweif- 
ungen gebraucht man entweder das Sperrhorn (Taf. Ylll, Fig. 2»); 
oder das eigens zu diesem Zwecke konstruirte Schweifhorn, ! 
Schweifstock (Taf. VIII, i'ig. 24), welches sich von dem erstereu j 
nnr durch die Gestalt der meist polirten HSrner a nnd h unter- 
scheidet, von welchen das cinr s])itzig-konisch, das aiirfere beinahe : 
cylindriscli nnd am iuide schräg abgeschnitten ist; das spitzige i 
Horn eignet sich zum Randbiegen trichterförmiger Gegenstande \ 
besser, als das Sperrhorn. 

lieber den Gebranch des Schweifstockes mag lolgendes Beispiel . 
einen Begriff geben. Mau hätte etwa den Fuss zu einer Vase, wie 
ihn auf Taf. VII die Klg. 5 im Durchschnitt zeigt, auszuscliweifen, so 
richtet man sich zuerst eine kreisrunde Bleehscheibe (Fig. 3) vor, 
in deren Mittelpunkte man ein Loch von entsprechender Grösse 
ausschlägt; hierauf schweift man mittelst eines Schweil'hamniers ■ 
den Umkreis des Loches auf der abgerundeten Kaiitc des Polir- 
Stockes möglichst weit heraus , wudurch die Scheibe die Gestalt 
Yon VIg. 4 annimmt, dann steckt man dieselbe mittelst des Loches 
auf ein Horn des Schweifstockes und schweift sie unter fortwäh- 
rendem Drehen durch ringsum an der Aussenseite a h e d ange- j 
brachte Hammerschläge vollends aus, bis sie die Gestalt von Vig. S 
erhält Man kann auch zwei oder drei Blechscheiben zugleich 
schweifen, indem man sie vorher gehörig übereinander legt; haben 
sie ihre richtige Form erhalten, so schlichtet oder glättet man sie 
dann einzeln, mittelst eines Tellerhammers, auf dem Schweifhorn 
gehörig aus. — Tiefe Gegenstände, z. B. geschweifte oder einge- 
zogene Hälse zu Vasen u. dergl., die man in der Folge an die 
bauchigen I^örper anlöthet, oben und unten ausgeschweifte Blumen- 
i^ofasse und überhaupt solclie Gegenstände, welche sich aus einer 
flachen Platte nicht bilden lassen, biegt man zuerst cylindrisch, 
löthet sie und schweift sie dann an den Enden auf dem Schweif- 
stocke aus. 
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Das Treiben. Deber das Treiben im Allgemeinen ist bereite 
. (S. 79) das Nähere augegeben worden. Man beginnt die Arbeit, 
besonders bei' tiefen Gegenständen in der Regel damit, dass man 
das Blecb mittelst eines Treib- oder Tellerhammers , oder eines 
hölzernen Schlegels in eine zweckmässig gestaltete Vertiefung eines 
Blei- oder Holzklotzes hineinschlägt (auftieft), worauf man es dann 
auf dem Poiirstocke oder, wenn vorläufig kein Glanz nöthig ist, auf 
dem ebenso gestalteten, aber nicht polirten Treibstocke und 
«war auf der hohlen Seite durch Hammerschläge weiter bearbeitet, 
wobei das Gefäss mit seiner äusseren Fläche auf dem Treibstecke 
anfliegt. — Zu bemerken ist uocb , dass man eckige Gegenstände, 
mit Schweif- oder Tellerhäramern . runde mit Treibliämmeru bear- 
'heitet: ovale Gefüsse treibt man an den lani^^eu weniijer i^okriimm- 
teu Seiten mit Tellerhanimern, an den stärker gekrüniinten iuiuUmi 
Euden mit Treibhämmeru. — Um Zeit zu ersparen, kann man 
;mch , je nach der Stärke dos Bleches, zwoi , drei oder mehrere 
Hlcclitafelü aufeinander legen, und sie zusannucn, wie eine oin/jge 
austreiben. Um diese Tafeln während der Bearbeitung zusammen- 
zuhalten, schneidet mau sie alle in gleicher Grösse rund zu, bis 
auf die unterste, von welcher man nur die Ecken ausschneidet, so, - 
dass acht neue spitzige hleken (Splinte) entstehen, die man über 
den ganzen Pack umbiegt. Taf. Vll, Vis,. 6 zeigt diese Verhjndungs- 
art, der l\reis a bezeichnet die Gestalt der oberen Scheiben; 
/; c d e ist der Umfang der Blechtafeln in ihrer ursprünglichen Ge- 
stalt and Grösse; 1 2 3 4 5 6 7 8 zeigt die Gestalt der untersten 
Tafel mit ihren acht, durch das Ausschneiden der Ecken entstande- 
nen Splinten, welche, wenn sie aufgebogen und über die kreisrun- 
den Scheiben a umgelegt werden, das Ganze zusammenhalten* Sind 
die Bleche, aus welchen irgend ein Gegenstand getrieben werden 
soll. Tiereckig oder eckig überhaupt, so biegt man blos die Ecken 
derselben auf, legt sie um und schl&gt sie mit dem Hammer nieder. 

Gegenstftnde mit tiefen und engen Höhlungen können nicht 
mehr von innen mit Hämmern bearbeitet werden, man wählt daher « 
das umgekehrte Verfahren, Indem man sie mit der hohlen Seite 
auf ambosähnliche Werkzeuge steckt und mit passenden Hämmern 
von aussen bearbeitet; Solche Ambose nennt man Fausteisen 
oder Fäuste, ihre meist fein polirtc Bahn ist entweder kugelartig 
gerundet (mugelig) oder flach und im letzteren Falle wieder rund, 
oval, dreieckig, viereckig, oder von den auf Taf. Ylll^ Flg. 12 — 19, 
dargestellten Formen. 

Die gebräuchlichsten Fäuste sind folir^Mide: 

Die mni^elige Faust, Taf. Vlil, rig. 15, hat eine polirte 
Bahn r, welche dem zu treibenden Bleche als Unterlage dient, /; ist 
der Srliaft und a die Angel, mit welclier das Werkzeug in (mii 
Loch des hölzernen Arbeitsstockes eingesteckt wird. Diese Faust 
ist vou mittlerer Grösse. 

f\%. id zeigt eine gekröpfte mu gel ige Faust kleinster 
Art, \v<il>ei wieder a die Angel, h der Seliaft und c die Bahn ist. 
Die Kröpfung des Schaftes /; hat den Zweck , um kleinere Gefässe 
mit tieferen üöhluQgen auch am Rande bearbeiten zu können, wie 
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dies aus der L$g6 des durch die pnnktirte Linie d ef darpestell- 
tea Gefässes ersichtlich ist, welche Lage bei der Fatist in i*ig. 15 
vermöge des geraden Schaftes nicht möglich wäre. In ßrmaogeiung 
einer solchen Faust kann man sich eines im Schraub- oder Ar- 
f>f'itsstocke befestigten Treib-, Teller- oder Schweifhammers bedie- 
nen, dessen polirte Bahn dann die Stelle eines Araboses vertritt 
In einzelnen FfiDen kann man aacb die abgerundeten Ij^üden des 
Sperrhorus als Faust benutzen. 

Das Einsatzeisen oder der Geissfuss(' pied de biche, korse) 
Taf. VIII, Flg, 18, ist ein noth wendiges Werkzeug für bauchige und 
tiefe Gefässe, besonders wenn dieselben an der Seite bearbeitet 
werden müssen. Es bietet den Vortheil dar, dass man je nach 
Erforderniss, verschiedene kleine Fausteisen darauf anbringen kanu. 
Der Geissfuss steckt mit seiner Angel a in einem hölzernen Ar- 
beitsstocke, der horizontale Arm b hat gegen sein Ende hin, eia 
viereckiges Loch bei dy In welches die verschiedenen Paasteisen 
(Aafsats eisen) mit ihren viereckigen Zapfen eingesteckt werden. 
e ist ein solches Bisen mit kugeliger (mugeliger) Balm, f dessen 
Zapfen. — In den llgiiea 19 — ä &ind fnnf andere A^fs&toeisen 
von abweichender Gestalt, so wie sie für mancherlei Formen der 
getriebenen Gegenstände nothwendig werden, abgebildet A ist in 
allen diesen Figaren die Anmcht der breiteren Seite, B in Fig. 19 
und 2# die Gestalt der Bahn im Grundrisse, C in Hg« 31, 22, 33 
die Ansicht der schmalen Seiten. Im übrigen hat man noch Auf- 
satzeisen von mannichf altigen anderen Formen, die sich nach der 
Gestalt der vorkommenden Arbeiten richten. 

Das Daum eisen oder Vasenhorn (Taf. TIII^ Fig. 13 und 14 
in zwei verscliiedenen Ansichten und Fig. € im Durchschnitte nach 
der punktirten Linie) führt die erstere Benennung nach seiner ei- 
nem ausgestreckten Daumen ähnlichen Gestalt, die letztere dagegen 
nach seiner eigentlichen Bestimmung, indem es hauptsächlich zur 
Vollendung von Vasen und anderer banrbip:pr Gefässe von grosser 
Tiefe verwendet wird. Es steckt mit seiner Angel a in einem höl- 
zernen Arbeitsstocke; seine Bahn h c ist sowohl der Lange als 
Breite nach gekrümrat, fein poiirt und läuft bei c in eine aige- 
stumpfte Spitze aus. Man gebraucht das Daunieisen auch, um Beu- 
len an enghalsigen Gefässen auszuklopfen. Sollen die auf dem 
Daumeisen abgeschlichteten Gefässe auch von aussen eine vollkom- 
mene Glätte erhalten, so bindet man ein Stück Leder, Pergament 
oder Tuch herum , wo es dann auf die (S. 82) angezeigte Weise 
wirkt. 

Die Treibstöckchen, Stöckchen (tasseau, chasiny) auf 
Taf. f III, Fig. 6, 7, 8 in zwei Ansichten gezeichnet, dienen im All- 
gemeinen als Unterlage bei Hervorbringnog von erhabenen oder 
vertieften an Blechgegenst&nden eigens vorgezeichneten Verzierungen. 
Es sind dies kleine verstählte nnd gehärtete Ambose, die AehnHch- 
keit mit den Fansteisen haben, und mit dem in ihrer Mitte be- 
findlichen Halse e in einem Schiraubstocke befestigt werden, so dass 
man von dem einen oder anderen Ende derselben beim Treiben 
Gebrauch machen kann. Die Gestalt der Bahnen (Kfipfe) ist ent- 
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I' weder mugolig, wie hei Fig. 15 und W; oder breit uud bogenförmig 
(Wg. 6, a, b); oder abgerundet, mehr oder weniger gekrümmt und 
.gchmal (Hg. 7, a, b); oder stumpf gespitzt (Plg. 8, b); oder gabel- 
förmig, in zwei stumpfe, mehr oder weuiger von einander abste- 
[bende, parallele Kanten endigend (Fig. 8, o). Diese gespaltenen 
j-StÖckchen dienen zur Hervorbringung starker und breiter Kippen 
Mn Laubwerk oder Arabesken, indem man das auf den zwei Kan- 
flen liegende Blech zwischen dieselben hineintreibt. Feinere Rippen 
ml andere Linien werden auf einem Stückchen wie Fig. 7 getrie- 
I ko, indem man das Blech mit der verkehrten Seite auf die Kante 
ja oder b legt, nnd zu beiden Seiten desselben mittelst des Harn- 
jaiers niederschlägt. Je dänner die Kante dieses StÖckchens ist, 
'deste feiner UXlt die Linie ans, welche hierdurch in die Höhe ge- 
trieben wird. Wenn man die Mitte eines Blattes bauchig ausbiegen 
will, so gebraucht man das in Hg. $ abgebildete Stöckchen. 

Beim Treiben lassen die Hammerschi Ige unregelmftssige und 
das Arbeitsstück entstellende Spuren zurück, die wieder entfernt 
Verden müssen. Dieses geschieht durch das 6]atthämmern(Sch lich- 
ten, Planiren) und wird durch leichtes Uebergehen mit entspre- 
chend gestalteten polirten Hämmern entweder von aussen (Ab- 
sehlichten) oder von innen (Ansschlicbten) vorgenommen. 
Beim Abschlichten gebraucht man Fausteisen und Abschlichthäm- 
mer, deren Bahn wegen ihrer sehr geringen Wölbung keine starken 
Eindrücke macht; beim Ausscblicbten dagegen den Polirstock und 
len Ausschiichthammer oder einen grossen Tellerharamer, deren 
Bahnen ebenfalls weuiger konvex sind, als bei den Treibhämmern. 
Sllen Arbeitsstucke vorzüglich glatt ausfallen, so bindet man, wie 
bereits (S. bemerkt wurde, über den Polirstock oder das 

Faosteisen . mich wohl über den Hammer, Leder, Pergament oder 
steifes Papier. 



Das Drucken anf der Drehbank ist namentlich für den Silber- 
arbeiter eine höchst wichtige Operation, indem hierdurch die man- 
öichfaltigsten hohlen Gegenstsnde mit runder und ovaler Querschnitts- 
form (z. B. Schüsseln, Teller, Leuchter, Vasen, Büchsen, Dosen, 
Schalen, Beclier, Portrill-Ilahmcn u, s. w.) weit .schneller, schöner 
und gleichförmiger dargestellt werden können, ü\a durch das Trei- 
ben mit dem Hammer. Man wendet es daher mit grossem Vortheil 
überall dort an, wo die Gestalt der Arbeitsstücke es gestattet, 
d. h. wo dieselben eine kreisrunde oder ovale Querschnittsgestalt 
haben sollen. — Das Princip des Drückens besteht darin, dass 
man auf der Drehbank spindel (welche für ovale Gegenstände mit 
einem Ovalwerk versehen musa) ein Futter, oder vielmehr ein 
Modell von der Gestalt des sn erzengenden Stuckes anbringt, an 
diesem eine Blechscheibe befestigt und letztere durch den Druck 
von Polirst&hlen (Drückst&hle n) entweder über das Modell 
herumlegt (Aufziehen), oder in die Vertiefung desselben blnein- 
drückt (Eindrucken^ Drücken im engeren Sinne)* Beide Ope- 



8. Das Drücken anf der Drehbank. 
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rationeu inüssün oft bei eiuem Arbeitsstücke vereinigt werden. Die 
Futter sind von hartem Holze (Weissbuchen, Buchsbaum n. dergl.) 
seiteuer aus Messing verfertigt und meist ans mehreren Theilen zu- 
sammengesetzt. Die Drückstähle liabeu Aehulichkeit mit den Po- 
iirstählen und sind wie Drehstahle iu Hefte gefasst, die Gestalt 
der wirkeudeu Theile ist abgerundet, spitz, gekrümmt u. s. w. 
und richtet sich überhaupt nach der Form der Arbeitsstäeke. 

Es würde zu weit führen, bei dem ohnedies umfangreichen 
Material dieses Werkes, eine ausführliche Abhandlung über dis 
Drücken zu geben, ich verweise daher auf die in der Anmerkung 
citirten Werke.*) 

3. Das Pressen mittelst Stanzen und Stempel inv Fallwerke, unter 
dem Prägstocke und der Druckpresse. 

Beim Treiben mittelst Hammer und Ambos, sowie beim Drucken 
auf der Drelibank geschieht die Ausbildung einer bestimmten Form 
nur allmalig, indem das Blechstück nur nach und nach der Wir- 
kung des Werkzeuges ausgesetzt werden kann. Weit schneller 
kommt man, dort wo es angeht, zum Ziele, wenn man ein Blech- 
stück, welches hohl oder mit erhabeueu Verzierungen versehen seiu 
soll, mit seiner ganzen Fläche in ein mit entsprechenden Vertief- 
ungen versehenes Metallstück hineintreibt. Eiu solrdies Werkzeug 
nennt man eine Stanze, Stampf e oder Matrize (estampey 
^tampe, matrice; tanip, die, matrice). — Hierbei muss nur bemerkt 
werden , dass das Treiben und Drücken die Herstellung der man- 
oicbfaltigsten Formen gestattet, während das Stanzen, obwohl es 
ausser ordentlich schnell von Statten geht, eine viel beschriLnktere 
Anwendung findet So %, B. können weder sehr tiefe noch bauchige 
Founen aus flachen Blechstacken in Stanzen erzeugt werden, weil 
erstere die nOthige Ausdehnung des Bleches nicht ertragen worden, 
ohne durchzureissen , letztere dagegen nach ihrer Vollendung sich 
nicht unbeschädigt aus der Höhlung der Stanze losmachen und 
herausnehmen liessen; ans letzterem Grunde ist es daher noth- 
wendig, dass auch nicht der kleinste Theil einer Stanze nach innen 
oder unten zu sich erweitere oder unterschnitten sei, — Gegen- 
stände, die sich nicht als ein Ganzes in einer Stanze verfertigen 
lassen,' presst man in zwei oder mehreren Theilen, die nachher 
durch Lathen vereinigt werden. 

Tat VII, fig. 7, zeigt beispielsweise die horizontale Ansicht 
einer Stanze zu einer Rosette, Fig. 8 einen Vertikaldurchschnitt 
derselben. 



*) P recht 1, technolog. Encyklopädie, Bd. II, S. 315. — Die Kunst des 

Met?ilbirückons, von II. F. Bdttgcr, Leipzii?, 1S40. — Deutsche Gewerbe- 
Zeituug, 1845, Ö. 0, U. — Diu gl. polyt. Journ., Bd. 96, S. 11. — Appen- 
zeller, die Kunst des Drechslers, des neuen Schauplatzes d. Künste Bd. 
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Gemeiniglich besteht eine Stanze ans einem viereckigen oder 
cylindrischen Stücke Schmiedeeisen ^ welches auf seiner oberen 
Seite mit anfgeschweisstem Stahl so dick belegt ist, dass die hier 
fliagegrabene Yertiefang das Eisen nicht erreicht. In Fig. S zeigt 
a die Stahlbeiegang nnd h den Schmiedeeiseukörper. Mit Stahl 
werden die Stanzen aus dem Grande belegt, weil -eine ganz eiserne 
Stanze für die meisten Fälle zu weich nnd eine ganz st&hleme 
dem Zerspringen dnrch die zum Hineinpressen des Bleehes ange- 
wendeten Schläge oder Stösse zn sehr ausgesetzt sein würde. Für 
weichere und sehr dünne Bleche wendet man jedoch auch Stanzen 
aas weicheren Metallen (Eisen, Messinj]:, Kupfer, Zinn, Blei), sogar 
aus Holz an. — Nach Karmarsch (Handbuch der raech. Techno- 
logie) ist Kanonenmctall (90 Tbl. Knpfer und 10 Thl. Zinn) ein 
sehr geeignetes Material zu Stanzen für Gold- und Silberarbeiter, 
auch eine Mischung aus 5 Theilen Kupfer und l Theil Zinn; es 
sei jedoch nicht rätlilich grosse Stanzen cranz hieraus zu verfertigen, 
weil sie unter den zum Ausprägen erforderlicheu heftigen Stüsseu 
nach und nach sich zusammenstauchen; es wird daher der Vor- 
schlag empfohlen, nichts weiter, als eine Schale von etwa 20 Milli- 
meter Dicke aus Kanoneumetall durch Guss nach einem Gypsmo- 
delle herzustellen, deren Vertiefung durch Ausschieifen, Graviren etc. 
pehörig zu vollenden, dann auf ihrer Ausseuseite eine Masse Guss- 
eisen uui'/ugiesseu , welche dem Ganzen den nüthigeu Ivürper und 
die erforderliche Widerstandsfähigkeit verleiht. Wenn man das 
Eisen nicht zn heiss aufgiesst, kommt von dem Kanonenmetalle 
aar die änsserste Lage zum Schmelzen; und falls in Folge des 
Schwindens die beiden Metalle nicht ganz fest aneinander hängen, 
so tritt dieser Zusammenhang beim Gebrauche sehr bald wie* 
der ein. 

Bezuglich der Grösse richten sich die Stanzen nach den zu 
verfertigenden Gegenständen; man hat solche für die zartesten nnd 
kleinsten Bestandtheile von Schmuckgegenständen , wie fnr die 
grSssten GefUsse u. dergl. 

Das Auspressen oder Prägen in Stanzen (das Stanzen, 
Stampfen» estamper , estampage, stamping) geschieht entweder 
so, dass die verkehrte Seite des Bleches, entsprechend der Ver- 
Uefong der Stanze, hohl wird, oder dass sie glatt (manchmal auch 
erhaben) erscheint. Der erstere Fall (das Hohl pressen) setzt 
ein Werkzeug voraus, welches das Blech in die Vertiefung der 
Stanze hineindrückt; es ist daher noth wendig, dass dieses Werk- 
zeug entweder selbst schon vorher die Gestalt der Vertiefung hat 
(d. h. dass es für alle vertieften Stellen der Stanze gleichgeforrate 
und entsprechende Erhabenheiten enthält), oder dass es weich genug 
ist, um sie während des Pressens anzunehmen. Ein solches Werk- 
zeug nennt man Stempel. 

Was die Verfertigung der Stanzen und Stempel betrifft, so 
wird nur sehr selten jedes dieser Werkzeuge für sich allein, ohne 
Zuhülfpiiahme des anderen ausgebildet; fast ijiiiner formt man ent- 
weder den Stempel mittelst der Stanze, oder umgekehrt. Im erste- 
reu Falle gravirt man die Stanze und giesst, drückt oder schhigt 



den Stempel, welcher in diesem Falle aus einem weicheren Metalle ! 
bestehen miiss , in dieselbe hinein. Im letzteren Falle wird der 
Stempel frravirt und mit diesojn dnrcli Hineinschlagen die aus \ 
weiclierem Metalle bestehende Stanze gel)ildet. So nimmt man 
z. B. für verstälilte oder eiserne Stanzen kn|il\;rße; nnd zu kupfer- 
nen oder me8sinj::ernen Stanzen bleierne Stempel und umgekehrt. 

Der zweite voiliiu erwähnte Fall (das Vollpressen) findet i 
meist dann Anwendung, wenn es sich um die Darstellung von ferne- ; 
ren Verzierungen an der Oberfläche von Bleclistücken handelt; iu j 
einem solchen Falle bleibt dann die eine Fläche eines solchen Ar- ' 
beitsstückes entweder glatt, oder sie erhält ebenfalls Verzierungen. 
Süll die Rückseite eines Blechstückes glatt bleiben, so bedeckt um\ 
es mit einer glatten Eisen- oder Stahlplatle , auf welche dann der • 
nüthige Druck geschieht; so werden z. B. Deckel, Böden und Zar- ■■ 
gen zu goldenen und silbernen Dosen auf diese Weise in fein gra- ^ 
virten und gaillochirten Stanzen verfertigt. Oft wird anch das 
umgekehrte Verfahren angewendet, indem man das Blech, welches 
nur kleine erhabene Verzierungen erhalten soll, auf eine harte üd- ■ 
terlage legt, einen vertieft gravi rten Stempel aufsetzt und mit einem \ 
Hammer darauf 'schlägt. Arbeitsstücke, die an beiden Seiten erha- • 
bten verziert sein sollen, presst man zwischen vertieft gravirten ; 
Stempeln (das Pressen von Münzen nnd Hedaillen). — Durch- 
brochene Verzierungen werden öfters dadurch hergestellt, dass man 
sie erh«iben ausprfigt und dann die Rückseite flach abfeilt, bis nur : 
die gitterartig znsammenh&ngenden Relief-Verzierungen der Vorder- • 
Seite noch übrig bleiben. | 

Um das Blech mit der nöthigen Kraft in die Stanzen hinein- ; 
zudrücken, wendet man vier verschiedene Mittel an, nämlich: ; 
Hammerschläge ans freier Hand; den. Schlag eines von grösse- , 
rer Höhe herabfallenden schweren Körpers (Fall werk); Pres- i 
sen, die durch Stoss, oder solche, die durch Druck wirken. 

Das Pressen mittelst des Hammers kann nur bei dünnen Ble- ) 
eben, und bei kleinen Stanzen von nieht bedeutender Tiefe ange- 
wendet werden. Hierbei wird der Stempel entweder blos mit ■ 
freier Hand aufgesetzt, oder man giebt ihm eine Führung, wodurch 
man das Halten und Aufsetzen des Stempels mit der Hand erspart, 
solche Vorrichtungen nennt man dann Schlagwerke. 

Stanzen und Stempel. 

Vorrichtungen, bei welchen der Stempel blos mit freier Hand \ 
auf die Stanze aufgesetzt wird, wendet hkui meist nur dann an, 
wenn man auf Blech halbkugelförmige Erhöhungen (Buckel) ein- ^ 
schlagen, oder rnnde Plättchen schalenförmig auftiefen will. Ein 
hierzu häufig verwendetes Werkzeug ist die Anke (TatTil^ Fig. 9, 
im Grundrisse, Plg« Ii, im Vertikaldurchschnitte), sie besteht ans 
einer viereckigen Stahl-, Eisen- oder Messingplatte mit mehreren | 
halbkugelförmigen (Öfters auch tieferen oder seichteren) Vertiefan- i 
gen, die manchmal mit allmälig abnehmenden Durchmesser reihen- 
weise angeordnet sind. Zu einer solchen Anke gehören so visle 
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Stempel (Bu ck e I eise n , Vertiefstempel) als Lodier vorhan- 
den sind. Die Fig. II zeigt die Gestalt solcher Vertief Stempel; 
dieselben sind meist ans Stahl oder Eisen verfertigt, manchmal * 
aber auch für sehr dünne Bleche aas hartem Holze, Der abgerun- 
dete nntere Theil rauss immer etwas kleiner sein, als die für ihn 
bestimmte Vertiefung, damit der gehörige Zwischenraum für das 
Blech übrig bleibt. Damit ein Blechstück beim Hineinschlagen in 
die Anke keine Falten bekommt, so pflogt man es vorher über (\vm 
Vertiefsterapel mittelst des Hammers ein wenig aufzubnckfln und 
nachher erst in die entsprechende Vertiefung der Anke Uineinza- 
schlagen. 

Wenn Stanzen mit feinen und seichten Zeichnungen versehen 
sind, so würde es sehr schwierig sein, einen dazu passenden Stem- 
pel zu verfertigen, in solchen Fällen hilft mau sich dadurch , dass 
man das auf die Stanze gelegte Blech mit einer Bleiplatte, diese 
wieder mit einer Eisenplatte bedeckt, und auf letztere so lange 
mit dem Haminer schlägt, bis das Blei samrat dem Bleche sich in 
die Stanze eingedrückt hat, wobei wahrend der Arbeit gleichsam 
selbst ein bleierner Stempel entstanden ist. — Auch das umge- 
kehrte Verfahren wird öfters angewendet, indem man das dünne 
Bleeh anf eine bleierne Unterlage legt nnd den gravirten aaf das 
Blech aiifgesetzteD Stempel mit dem Hammer eintreibt 

Silberne Löffel werden häufig aaf bleiernen Stanzen (Blei- 
stampfen) mittelst stählernen oder eisernen Stempeln (Löffel* 
stampfen) verfertigt. Der Bleistampf enthält die Gestalt des 
Löffels, vertieft, der Löffelstampf dagegen die innere Gestalt des 
Löffels erhaben. 

Wenn man in sehr dfinnes Blech stark erhabene Verslerungen ^ 
7Q pressen bat, so ist es, damit es keine Falten bekommt, i äthlich, 
dasselbe vor dem Auspressen, auf dem gravirten Stempel mittelst 
eines hölzernen, mit Tuch umwickelten Hammers auszuklopfen, da- 
mit es beiläufig die Vertiefungen nnd Erhabenheiten des Stempels 
vorher anDiramt und dann erst vollständig aussnpressen, 

Schlagwerke. 

Bei den Schlagwerken wird der Stempel meist auch durch 
Hammerschläge in das Blech getrieben, allein derselbe wird nicht 
frei mit der Hand aufgesetzt, sondern auf irgend eine Weise ent- 
sprechend geführt, so dass er i^enau auf die Stanze trifft, was sehr 
viel zur Erleichterung der Ariu it beiträgt. 

Taf. IX, Flg. 4 zeigt ein kleines Schlagwerk mit Verti- 
kalführiing des Stempels. Das Gestelle besteht aus einem 
gusseisernen Bogen welcher in einem mit eisernen Reifen ge- 
bundene q Holzklotze a steckt. Durch den Kopf y des Bogens geht 
seukreclit die vierkantige Fuliriiugsstange c, welche unten den Stem- 
pel d trägt (derselbe ist mittelst- einer schwalbenschweifförmigen 
Ntth auf einem ebenso gestalteten Vorsprnng der Fähruogsstange 
tofgesehoben) und am verstärkten oberen Ende die Hammerschläge 
«npiftngt. Der Kopf g ist aufgespalten , um bei eingetretener Ab* 
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nfitzung die richtige Führung der Stange e durch Anziehen der 

Schrauben wieder bewerkstelligen zu können. Die Stanze e ist | 
mittelst eines viereckigen Zapfens in ein viereckiges Loch des ho- J 
mentalen Armes / gesteckt. — Vermöge dieser £lnrichtnng mit 
dem langen Arme /, welcher das Anbringen eines von allen Seiten 
freistehenden Unterstempels gestattet, eignet sich dieses Schlagwerk 
ganz vorzüglich zur Bearbeitung kleiner bauchiger Gefasse, nicht 
blos an ihrem Umkreise, sondern auch am Boden, indem man hier 
das Gefass in jede beliebige Lafjre bringen kann. Beispielsweise 
stellt hier die Linie v z w den Durchschnitt einer bauchigen Schale 
vor, welche sich , wie man sieht, auf dem ringsum freistehenden I 
Stempel c sich beliebig nach allen Seiten wenden lasst. Diese 
Schale solle nun den Uutertheil eines Bechers oder einer Vase bil- 
den, und wie Fig. 5 zeigt, mit halbrund erhabenen Kippen (Knor- 
ren) verziert werden. Es geht nicht an, diese Knorren in ihrer 
ganzen Ausdehnung auf einmal zu bilden, da sie über die bauchige 
Fläche bis auf den Boden hinabrcicheu, man verfertigt daher zu- 
erst die obere Hälfte, von ü w bis zur Linie x ;//, und dann, mittelst 
eines zweiten Stempelpaures, die untere Hillfte, von x y bis z. Der 
stählerne Unterstempel e (Pig. 4) enthält für diesen Fall zwei 
nebeneinander befindliche Knorren, die ebenso, wie sie auf dem 
Gefässe erscheinen sollen, erhaben sind; der kupferne Oberstempel 
d ist mit den entsprechenden Vertiefungen versehen, üm die obere 
Hälfte der Knorren zu bilden, legt man das Geftss, wie die Linie 
V zw angiebt, auf den ünterstempel ^, und presst durch Hammer- 
schläge, auf den Kopf der Fährangsstange cc gefährt, die zwei 
Knorren jenes Stempels in dem Bleche aus; hierauf dreht man 
'das Gefäss um soviel, dass der eine Knorren des Stempels unter, 
den Eindruck, welchen der andere gemacht hat, und der zweite 
unter eine noch unbearbeitete Stelle des Bleches kommt, wobei der 
nächste Sehlag des Oberstempels nun zu dem vorigen noch einen 
neuen Knorren presst. Auf diese Weise fortfahrend, bearbeitet 
man den ganzen Umkreis des Gefässes, wobei die Knorren alle 
gleich nahe nebeneinander entstehen, weil immer der zuletzt ge- 
schlagene, durch sein Aufliegen auf dem Knorren des Stempels, 
die richtige Haltung des Gefässes vorschreibt. Die Bildung der 
zweiten oder unteren Hälfte der Knorren erfordert eine veränderte 
Lage der Schale, deren Rand p nunmehr der oberen Seite des 
Armes / genähert werden muss, so, dass der Boden zwischen die 
Stempel kommt. Die Arbeit geht übrigens wieder auf die beschrie- 
bene Art vor sich; nur ist zu bemerken, dass auch von der früher 
verfertigten oberen Hälfte der liuorren ein Theil auf 1 in neuen 
Stempel aufliegen muss, damit kein sichtbarer Ausatz dort entstehe, 
wo beide Hälften znsamraenstossen. 

Ein sehr kleines Schlagwerk mit Geradführnng des 
Stempels, welches meist zum Hohlbiogen von aus geplättetem 
Drahte verfertigten Ringen dient, ist auf Taf. IX, f\%. 6, in der Vor- 
der- und Seitenansicht abgebildet. Das winkelförmige eiserne Ge- 
stelle a wird mittelst seines Zapfens h in einem Holzklotze fest- • 
gesteckt. Das eiserne Stäbchen c liisst sich iu dem Loche dcö Au- \ 
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sfttses TOD a ohne Wanken anf und nicderfüliren; unten hat es 
ein Loch zum Einstecken des Oberstcmpels dy ' den man mittelst 
der Schraube e befestigen kann. Der üntersteinpel n ist mit sei- 
nem vierkantigen Zapfen durch ein ebenso gestaltetes Loch des Ge- 
stelles a gesteckt und darch die Scbranbenmutter o befestigt. Die 
beiden Stempel d und n sind von Bisen oder Stahl verfertigt und 
gehören zum Hohlbiegen grösserer Ringe (z. B. Fingerringe); die 
Lage eines solchen ist durch den um n herumgehenden punktirten 
Kreis aiigedeiitet. Die Bearbeituiit? eines solchen geschieht nun so, 
(lass mau nnf Ilm das Stängelclien r liornnter lässt, oben mit dem 
HaniTner daraufsclilagt und nacli jedem Schlage den Ring ein wenig 
lieriiiJKlreht ; die Biegung erfolgt dadurch, dass der obere Stempel 
eine halbrunde Rinne, der untere dagegen einen entsprechLMid«m 
Wulst hat, zwischen welchen der Bing gepresst wird. — Taft IX, 
Fig. 7, stellt zwei zum Holilbiegeu kleiner Ringe bestimmte Stempel 
in natürlicher Grösse vor, welche zum Schlagwerke Fig. 6 gehören. 
d ist der Oberstempel, p der Zapfen, mit welchem er in das 
Stäugelchen c (PIg. 6) eingesteckt wird, d* die Ansicht von unten, 
wo die Vertiefung durch Straftirung unterschieden ist. Der Unter- 
Stempel 11 hat eine solche Gestalt, dass man bequem kleine Ringe 
aufstecken kann, sein Wulst entspricht der Vertiefung des Ober- 
stempels, mit dem vierkantigen Zapfen q wird er iu das entspre- 
chende Loch von a geschoben und mittelst einer an die Schraube 
0 vorgelegten Matter wie in .Hg« i befestigt. 

Nebenbei kann bier einer eigentfaumlichen Zange (Hob4bteg* 
zange) Erwäbnung gescbeben, welcbe ebenso, wie das unmittelbar 
Torber bescbriebene Scblagwerk, den Zweck bat, Ringe aus geplät- 
tetem Drabte, die in diesem Falle sebr klein sein können, bobl zu 
biegen, fianptsftcblicb wird diese Zange^ welcbe anf Taf. IX, lig. 9, 
abgebildet . ist, zur Bearbeitung der Glieder zu den sogenannten 
Erbsenketten verwendet. Von der Bescbaffenbeit und dem Gebrancb 
dieser Zange giebt die Gestalt ^des in flg. 8, in der Ansiebt und im 
I^orcbscbnitte abgebildeten Ringes einen Begriff. Diese Zange wird 
meist aus einer gewöbnlichen Flachzange verfertigt, deren Maul 
man durch Ausglühen weich gemacht hat. Man versiebt dann die 
innere Fläche des einen Theiles a mit einer Vertiefung, welche so 
gross ist, dass der fünfte oder sechste Theil des Ringes (Wg. S) 
darin Platz findet. Die Gestalt der Vertiefung muss genau dieselbe 
sein, welche der äussere Umkreis des vollendeten Ringes besitzen 
?oll, und deren Krümmung ist eine doppelte, nämlich die der Pe- 
ripherie des Ringes, und die des GTcpIätteten Drahtes nach dessen 
Breite. Den Theil h der Zange feilt man so sclimal zn, dass er 
bequem in die Oettnung des kleinen Ringes gesteckt werden kann; 
zugleich aber lässt man an seiner inneren (nach a gekehrten) Seite 
eiue Warze stehen, welche der Höhlung in a entspreclu nd «jcstnltot 
ist. A. Fig. 9, zeigt die Zange von der Seite; B ist die Ansiclit 
der inneren Fläche von n ; C ist die Gestalt 'des Durchschnittes 
nnch der Linie x- ?/; der punktirte Kreis bezeichnet die Stellung 
'les zu bearbeitenden Ringes. Die Vertiefung in a und die Warze 
au b wirken, sobald die Zunge au ihren Gnilcn zusamuicugedrückt 
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wird, wie Stanze nad Stempel; dreht man naclt jedem Drucke den , 
Ring ein wenig , so erhalten zuletzt alle Steilen seines Umkreises 
die verlangte Biegung; wenn Anfangs etwa kleine Faltea entoteheOi 
60 verlieren sie sicli wieder l)el fortgesetzter Biegung. 

Ein kleines S e h 1 a g w e r k , bei w e 1 c Ii e ni d c r 0 b e r - I 
Stempel im Bogen dem U nte rs te m pel zugitiHut wird, i 
zeigt auf Taf. VII, die tig. 12 j das.selbe eignet sich gut zum Stanzeu 
sehr dünneu Bleches. Es besteht ans zwei Haupttheilen c und A', • 
worunter der letztere mit einem Lappen /* versehen ist. um den 
ganzen Apparat in einem Schraubstocke einspannen zu können. Der 
horizontale Arm trägt an seinem rechtseitigen Ende den Ünter- 
stempel oder die Stanze welche mittelst des viereckigen Zapfens / 
in einem Loche von k steckt. Der Oberstempel h ist in gleicher 
Weise in dem um tien Bolzen d drehbaren Aim c mittelst der 
Schraube n befestigt. Das Pressen geschieht so , dass man das 
Arbeitsstück auf die Stanze m legt und auf den Kopf a des Ar- 
mes c mit dem Hammer schlägt. Wenn, wie in der Zeichnung, die j 
Stanxe m eine blos ans Yersehieden gestaltotea Qaerrhiiieii oder ' 
Furchen bestehende Höhlung bat, so kann man aehr leicht ganze 
Streifen Ton Blech mit Leistenwerk pressen, indem man dieselben 
allmSUg zwischen den Stempeln fortrückt Damit jedoch der 
Dessin mit dem Rande des Blechstreifens parallel lanfend ausfalle, | 
ist das Leitstück g gl^ angebracht, welches anf h liegend, in einem 
Loche von a / verschoben nnd durch die Drnckschranbe i festge* 
stellt werden kann. Der zu bearbeitende Blechstreifen wird hier* 
bei immer anliegend an den Theil h fortgerückt. Dieses Schlag- 
werk eignet sich auch recht gut, um ringförmig [rebon:ene nnd ge- 
löthete Blechstreifen zn pressen, ebenso wie das Taf. IX, Hg. 6, ab- 
gebildete Schlagwerk, nnr müssen danik die entsprechenden Stern* | 
pel eingesetzt werden; auch kann es auf ähnliche Weise zur Bear- 
beitung bauchiger Geisse und dergl. gebraucht werden, wie das 
Taf. IX, Flg. 4, gezeichnete Schlagwerk. 

Ein eigenthiimliches Schlagwerk* mit Bogenführung des Ober- 
theiles ist die sogenannte Ringkluppe der Goldarbeiter. Taf. IX, 
Fig. 14 A, ist ein Aufriss und B ein Grundriss derselben. Diebeiden 
eisernen Theile a und h hängen bei c durch ein Gewinde zusammen. 
Mittelst der an a befestigten Angel d wird das Werkzeug in einem 
Holzklotze befestigt. Der Theil a hat halbrunde Erhöhungen von 
allmälig zunelimender Grösse, die in entsprechende Vertiefungen 
des Theiles h hineinpassen. Der Gebrauch dieses Werkzeuges be- 
steht liarin, dass man einen aus Blech gelötheten Ring, nach auf- 
gehobenem Obertheil , auf a schiebt, so dass er über einer der 
runden Erhöhungen liegt, dann h herablas.st und mit dem Hauiiner 
darauf schlägt, wäluend man den Hing allmälig herumdreht, wo- 
durch die Ausbauchung (das Aufbuckeln) des letzteren bewirkt 
wird. 

Ein andere« kleines Sehlagwerk, ebenfalls mit 
Bogenführung des Oberstempels und zn einem ühnliehen 
Zwecke dienend, wie das vorige, jedoch praktischer konstruirt, ist 
Taf. IX, Fig. 11, in der L&ngen- nnd Seitenansicht abgebildet. Es 
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'estelit ebenso, wie das vorige, ans zwei durcli einen Bolzen ver- 
buudenen Theilen a h und d e, von denen der untere a h in einem 
Schranbstocke bpfe8ti*j,t wird, während der obere dr^ nm einen 
Bolzen drolibar, sicli heben und senken lasst. Der zu l)eafbeitende 
Ring wird über den kugligen Theil n des Dorncs o n r geschoben, 
welcher bei r um den in der Stütze c befuKilichen Stift drehbar 
ist, mit dem Ende o dagegen auf der Stütze hei a liegt. Auf den 
Dorn n passt die Höldung des kleinen Stenijiels m , welcliiM- mit 
seinem vierkantigen Scliafte in einem gleichgeformten Loche des 
Armes de steckt, darin mittelst eines Stiftes befestigt ist, und 
oben etwas hervorragt, um llaniraerschlüge zu empfangen. Selbst- 
verständlich bedarf mau für verschiedene Ringe auch verschieden 
gewölbte Dorne und dazu passende Stempel. Der grösseren Deut- 
lichkeit wegen ist der am lustrumenle vorhandene Dorn iu Fig. 12 
in zwei Ansichten, und zwar in uatärlicber Grösse, und ebenso 
der dazu gehörige Stempel in zwei Ansichten abgebildet. Fig. IS 
seigt ebenfalU einen Einsatz -Dorn in natürlicher Grösse für ganz 
kleine Ringe. Die Wölbung n ist hier nur au oberen Theile des 
Dorn-Umicreises vorhanden, damit bei dem geringen Umfang der 
Ringe das Aufstecken derselben möglich wird; der hierzu gehörige 
Stempel ist dem in Flg. 12 ähnlich. 

Fallwerlce. 

Diese Maschinen finden häufig dann ihre Anwendung, wenn es 
sich «um das Auspressen grösserer Gegenstände handelt, die dann 
eine weit grössere Kraft erfordern, als die durch den Handhammer 
bewirkte. Der Zweck der Fall werke beruht darauf, dass man den 
zu pressenden Gegenstand entweder mittel- oder unmittelbar der 
Wirkung eines meist von beträchtlicher Höhe herabfallenden, in 
Pährangen laufenden schweren Eisenkörpers, anstatt des Hand- 
Iiammers, aussetzt. Die Grösse der Faliwerke richtet sich nach 
der Grösse und Stärke der zu bearbeitenden Gegenstande. Man 
hat Faliwerke, bei denen der fallende, meist gusseiserne Körper 
(Hammer) 200 Pfund wiegt, man baut sie aber auch in kleinen 
Dimensionen, für zarte und kleine Gegenstände. Grosse Fallwerke 
erfordern meist einen steinernen Unterbau, oder ein Schwellenwerk, 
kleineren giebt man einen Holeklotz als Unterlage. Wegen der 
heftigen Erschütterung müssen die Faliwerke stets im Erdgeschosse 
oder in Kellerräumen untergebracht werden. 

Ein i allwerk der gewö hn liebsten Art und von mitt- 
lererer Grösse ist auf Taf. IX abgebildet und /war Flg. I, im 
Seiteu-Aufrisse, tig. t, im Aufrisse von hinten und l'ig. H, im (irund- 
risse (nach der Linie z z, Fig. 1^ durchschnitten). Der hril/.erne, 
steinerne oder gusseiserne Klotz a ruht entweder auf einem eige- 
aen gemauerten oder aus Holzschweiieu bestehenden Fundamente, 
oder er ist bei festem Erdreiche unmittelbar iu dasselbe uml zwar 
soweit eingegraben, dass seine oberste Fläche mit demselben gleich- 
steht, oder nicht viel darüber hervorragt. Auf der Flüche von a 
ist der eiserne achteckige Klotz ö eingelassen, in dessen Mittel- 
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punkt die Stanze c mittelst der vier Sclnaubet! d d d d befestigt \ 
wird, welche letztere das Anbringen sowohl grosser und kleiner, I 
als auch viereckiger und runder Stanzen, sowie deren genaue Ad- 
justirung gestatten. Der bei deu Dimensionen dieser Maschine un- 
gefähr 100 bis 120 Pfund wiegende eiserne Huiiimerklotz / bewegt 
sich zvvisclicn deu nach einwärts doppelt abgeschrägten Leit- 
stangen eBj auf welche er mittelst dreieckiger, an seiner oberen . 
und unteren Seite befindlicher Einkerbungen aufgeschoben ist 
(Vig» 2 und 3). Die Leitstangen sind auf dem Ambos h eingesetzt, 
und oben sowie unten dnrch die Schraaben bei l befestigt. Ge- i 
.beben wird der Hammerklotz dnrch das über die Rolle h gebende 
Seil g mittelst des daran hängenden Itiemens % und des Steig- 
bügels k. Die Rolle h sowohl, als anch die Leistangen sind oben - 
in hülzemen Balken befestigt, deren Anordnung ans der Zeicb- 
nnng hinlänglich deutlich wird. Der Arbeiter steht in einer Grube 
Yor dem Fallwerke, setzt, während er zugleich mit beiden HStt- 
den das Seil g erfasst, einen Fuss in den SteigbQgel und hebt, 
während er auf diese Weise das Seil niederzieht, den Hammerklots, 
welcher dann beim plötzlichen Auslassen des Seiles mit grosser > 
Gewalt auf die Stanze herabfällt. Wenn man die Maschine in 
Ruhe. lassen, oder das Blech auf die Stanze legen will, so stutzt : 
man den Hammer durch ein untergestelltes Holzstück und hält ihn , 
so in der entsprechenden Entfernung von der Stanze. j 
Der an der unteren Fläche m des Hammers befestigte Stern- i 
pel n ist ein getreuer Abdruck der Stanze c. Um einen solchen 1 
Stempel zu verfertigen , legt man ein glühend gemachtes Stück ■ 
Kupfer von entsprechender Form und Grösse auf die Stanze und 
lässt deu Hammer so oft schnell nacheinander darauf herabfallen, 
als nöthig ist, um dasselbe vollkommen in alle Vertiefung^en der i 
Stanze hineinzupressen. Die Befestigung des Stempels am Hammer 
geschieht auf einfache Wuise; es steckt nämlich in dem Hammer 
ein geschmiedetes Eiseustuck, dessen hervorragender Theil m mit- 
telst eines Meiseis so aufgehauen ist, dass er nach Art einer Holz- ' 
raspel viele scharfe, nach verschiedenen Richtungen stehende Zähne 
und Zacken erliält, vermöge welcher der Stempel nach dem ersten , 
Schlage am Hammer haugeu bleibt, und so mitgehoben wird, indem ' 
sich diese Zacken in das Kupfer oder in ein andens weicheres : 
Metall, aus welchem der Stempel etwa verfertigt ist, eindrucken, j 
Beim Wechseln der Stanzen kann der Stempel durch seitliche I 
Hammerschläge sehr leicht wieder entfernt und durch einen ande- 
ren naeh der angefahrten Weise ersetzt werden. Dass der Stem- 
pel beim Herabfallen genau auf die Stanze trifft , hängt von der 
Genauigkeit ab, mit welcher der Hammer sich zwischen den Leit- 
Stangen bewegt, welche letztere durch die Befestigungsschrauben I 
oben und unten gehörig regulirt werden können. — Wenn man 
Bleche von geringer Dicke zu stanzen hat, so wendet man meist 
bleierne Stempel an, weil die kupfernen, obwohl die gewöhnlichsten, 
zu hart sind und meist ein Durchschlagen der dünnen Bleche ver- 
ursachen würden; solche bleierne Stempel erhält man, wenn man 
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die SUuze mit einem Thourand nmgiebt aud die Hdhlang mit Blei 
aoBgieset. 

Oft enthält die Stanze eine Zeichnung von solcher Beschaffen- 
heit, dass sich die richtige Lage des Stempels anf derselben nicht 
nnmittelbar von seihst ergieht, in einem solchen Falle muss man 
an irgend einer Stelle der Stanze ein bemerkbares Zeichen an* 
bringen, welches sich in dem Stempel ausprägt, und woran man 
erkennt, wie der Stempel auf die Stanze gelegt werden mnss. v onn 
'limit gearbeitet werden soll. Zu diesem Zwecke ist auf Taf. VII, 
Kig. 7, die vertiefte Marke u angebracht, weil in dieser Zeichnung, 
wegen der unvermeidlichen kloinen Verscliiedenlieit unter den JUiit- 
tern der Rosette, der Stempel nur in einer, von den zwölf mög- 
lichen Lagen auf der Stanze, genau in die letztere ])a.sst. 

Ein anderes, aus Dingler's polytechn. .Tournal Band 90, S. 8 
entnommenes Fall werk, von A.Nellini^er in Pforzheim, ist 
auf Taf. XI, Fig. I, im Seitenaufrisse und, J'ig. 2, im dui-chschnittenen 
Aufrisse von der Rückseite abgebildet. Dieses Kaliwerk wird 
liauptsächlich zum Pressen von Gold- und Silberarbeiten benutzt; 
es besteht fast ganz ans Gusseiseu, mit Ausnahme der Stellschrau- 
ben und des in den Hammer eingesetzten Kopfes, welche aus Stall) 
verfertigt sind. Die Maschine ist durch vier starke Schrauben mit 
dem Holzklotze / verbunden nnd ruht mit diesem auf einem stei- 
nernen Fandamente auf. Der grösseren Festigkeit wegen, hat der 
Fqs8 d vier mit ihm ans einem Stacke gegossene Nerven h\ sein 
oberster Theil e (der Ambos) ti iigt die Stanze, welche darch vier, 
in der Zeichnung nicht angegebene Stellschranben (ebenso, wie 
ifaf. IX, flg. t) befestigt nnd richtig gestellt werden kann. Der 
o?ale Ambos e trftgt an beiden Seiten die Sänlen welche nnten 
mitteist der eingelassenen stählernen Schran benbolzen k nnd der 
Mnttern l mit dem Ambose, and oben mittelst ebensolcher Schran- 
benbolzen und Muttern n und m, mit dem Qaerstficke b verbunden 
sind. Letzteres hat in der Mittte ein weites Loch für den 
Durchgang des Seiles a, anch träi^t es die schmiedeeiserne Gabel 
9, in welcher sich die Seilrolle dreht. An beiden Säulen i i sind 
dreieckig gehobelte Leitstaugen r r angegossen , zwischen welchen 
sich (ebenso wie auf Taf. IX Fig. 2 und 3) der Hammer c passend 
anf und nieder bewegt. Sollte durch längeren Gebrauch der Ham- 
mer nicht mehr ganz passend gehen, so können dui'cli die zu bei- 
den Seiten oben und unten vorstehenden Stellschraulicn .s, die Säu- 
len i i dem Hammer gcniihert werden. Beim Einspannen eines 
Gesenkes . liisst man den Hammer auf dem winkeirr>rniic:en Träger 
t aafruheu. Die Bewegung des Hammers geschieht ebenso, wie bei 
dem vorher beschriebenen Falhverkc, mit Händen und Fuss, daher 
auch der Steigbügel u sich am Ende des Seiles befindet. Der in 
den Hammer eingepasste Stahlkopf v igt an seiner unteren Flache 
uiit vielen kleinen Löchern versahen, ^Yelche alle schief eingebohrt 
sind, und in denen sich das /auu Pressen uötliige Blei oder Kupfer 
des Stempels fest anhängt, — Diese Art von Fallwerken zeichnet 
; »ich vor den mit hdlzernem Obergestelle, dadurch sehr Yortheilhaft 
ans, dass sie von gr<>sserer Daner sind, weniger Ranm erfordern 
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nnd sehr leicht in karzer Zeit anf eine andere Stelle versetct wer- 
den können.. Das Gewicht der ganzen Maschine beträgt ungeföhr 
17 Gentner, das des Hammers 65 Pfund. Dm das Zerreissen des 
zn pressenden Bleches za verhüten, wird die Arbeit zuerst mit 
einem Bleistempel (Bleipfaff) begonnen nnd mit einem Enpferstem- 
pel ToUendet. I 

Sehr vorthellhaft nnd beqaem ist dus folgende Taf. VI!, Hg. II, 
abgebildete aus Dingler's polyt. Journ. Bd. 147, S. 255 entnommene 
Fallwerk mit Rie/neubetrieb von .). Vaughan in Bir- | 
mingham. Das Grundprincip desselben beruht darauf, dass eine i 
durch irgend einen Motor hervorgebrachte fortlaufend kreisförmige | 
Bewegung zum Heben des Fallhammers benntzt wird, wobei einr * 
Friktionsscheibe mittelst eines über sie geschlagenen Leder - oder : 
Metallbandes, an welcliem der Hammer hängt, derart die Hebnim ; 
desselben bewirkt, dass niclit nur seine Hubhöhe, sondern auch: 
die Schnelligkeit der Schlage beliebig verändert werden kann. ■ 

Dieses Fallwerk unterscheidet sieb mit Ausnahme des Be- i 
wegungsmechauismus nur wenig von dem auf Taf. IX, Flg. 1 — 3, | 
gezeichneten und (S. 95) beschriebenen , daher dort das übrige zu j 
finden ist. ! 

Der BewegungsQiechauismus dieses Fallwerkes ist nun folgen- [ 
der: Ueber die Rolle r/, welche mittelst der Riemenscheibe b und i 
des Riemens c in Rotation gesetzt wird, ist das eiserne Band a ge- i 
legt. Au einem Ende des Bandes hängt die als Handhabe dienende j 
Schlinge /, am andern ist der Hammer g befestigt. So lange die 
Schlinge / nicht abwärts gezogen wird, liegt das Band nicht dicht 
anf der Rolle dy indem es dnrch seine Steifheit nnd ElastieitSt 
veranlasst wird , eine Kurve von grosserem Halbmesser , als der- 
jenige der Rolle ansunehmen. Das Band berfihrt demnach die 
Rolle d nur an einigen Punkten , nnd diese gleitet mit geringer | 
Reibung unter dem Bande hinweg, ohne dass eine Beschädigung ^ 
des letzteren zn beförchten ist«» Zieht man dagegen die Handhabe | 
/ an, so legt sich das Band nm die obere Hälfte der Rolle ^, nnd 
der Hammer g wird vermöge der zwischen dem Bande nnd der | 
Rolle stattfindenden Reibung gehoben. Hat der Hammer die erfor- 1 
derliche Höhe erreicht, so lässt der Arbeiter die Handhabe nach, j 
hierdurch verliert das Band seinen Halt an der Rolle und der Ham- ] 
mer fällt ungehindert herab, nm darauf durch Anziehen der Hand- | 
habe von neuem gehoben zu werden; die Rolle r/ bleibt dabei fort- i 
während in Rotation. Es ist einleuchtend, dass es von Seite des , 
Arbeiters nur einer geringen Kraft bedarf um die Hebung dc'^ 
Hammers durch Andrücken des Riemens au die Friktiousscheibe 
einzuleiten. 

Auf einem ähnlichen Principe, wie das vorige, beruht das 
Fallwerk der Maschinen - Fabrikanten Gouery u. Gueriu 
in Paris (aus Dingl. polyt. Journ. Bd. 160, S. 5). 

Taf. XII, Flg. 1, ist die Hauptansicht. 

Flg. 2. Theilweise durchschnittener Seitenanfriss. 

Fig. 3. Horizontaler Durchsc hnitt des Stiiuders, iu der Höbe 
genommen, wo die Stanze liegt. 
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Fig 4 Horizontale Aaaicbt oder Grundriss des Friktious* 

^Rädergetriebes. 

Am Ambos P sind zwei Tras^winVel N augesciiraubt, auf wel- 
cheu die gus.sei.seni' n Pfeiler 3/ sleiieu und mit ihnen ebenfalls 
versclnaubt sind. Diese Pfeiler haben auf ihrer inneren Seite eine 
hiith zur Aufnahme der Leitschienen d, längs welcherider Hammer 
I geführt wird. Diese Leitschienen sind mittelst der Schrauben r in 
'deu Nuthen der Pfeiler befestigt und können somit dem Fallham- 
mer genähert werden, wenn derselbe durch häufigen Gebrauch nicht 
jinehr ganz passend gehen sollte. Die am Anibosstocke F befestig- 
fen vier Kloben dienen mittelst ihrer Schrauben 5, zum Richtig- 
•tellea und 2«r Befestigung der Stanze. Oben sind an die Pfeiler 
M die Tragarme m angegossen, auf welchen die Lager fär die 
Prilctionsr&der rnhen; die Enden dieser Tragarme sind der grösse- 
ren Festigkeit wegen, dnreh die Verblndnngsstangen m' m* ver- 
einigt. 

Am finde der Tragarme m, befinden sich die zwei Lager d, 
in welchen mittelst der horizontalen Achse A, die Triebscheihe A* 
Hegt. Anf derselben Achse befindet sich das gnsseiserne Friktions- 
rad jB, an welches zwei vorspringende Ränder angegossen sind, von 
denen jeder eine schrSgwandige eingedrehte Nutli enthält. An dem 
gabelförmigen Hebel F befinden sich zwei Zapfen /, die in den 
Lagern f ruhen, welche auf den Tragarmen m angeschraubt sind. 
Die Gabelenden sind mit Ohren o versehen, dnreh welche eine 
Achse c geht, auf welcher die grosse Scheibe C lose aufgesteckt 
ist. An diese sind zwei den Nuthen in B entsprechende Ränder 
angegossen, in welche sie eingreifen. Zvvisc^lien die Händer des 
Rades C legt sich ein Band E. das aus einem Lederriemen, Guttn- 
Fercha -Band oder aus < inrni Sttlilstreifen bestehen, oder durcii 
eine Baudkette ersetzt werden kauo, an deren Ende der Fallham- 
mer R angehängt ist. 

Die Wirkung der Maschine ist folgende: 

Nähert man, nachdem der Fallhammer anf das Gesenke gefal- 
len ist, den Handgriff des Hebels F dem Gestelle, so dreht sich 
die Gabel nm die Aclhse /, wodurch die in den Ohren o liegende 
Achse sich jener des Friktionsrades B nähert; die beiden Schen- 
kel C und B berühren sich, so dass jetzt in Folge der entstehen- 
den Reibung auch die Scheibe C gedreht, und folglich der Ham- 
mer R gehoben wird, da sich die Kette oder der Riemen anf das 
Rad C anfwickelt. 

Hat der Hammer die entsprechende Fallhöhe erreicht, die je 
nach Bedttrfniss grösser oder kleiner sein kann, so bewegt man 
den Hebel F vom Gestelle nach auswärts d. h. in Vig. 2, nach 
rechts, so hört die Reibnng anf, indem die Priktionsscheiben aasser 
Slogriff kommen, ond der Hammer f&Ut dann durch sein eigenes 
Gewicht. Es versteht sich von selbst, dass man die Drehangsachse 
des Hebels anch ebensogut über die Achse des Friktionsrades C 
legen könnte, oder dass man die Lager von C festschrauben, und 
dingen die Achse der Triebscheibe beweglich machen könnte. 

7* 
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Wenn man Gegenstän^le Von geringer Tiefe zu stanzen hat, so 
ereignet es sich häufig, dass iincli jedem Schlage, in Folge des 

Rückstosses, der Haramer in die Höhe springt, ein zweites Mal 
äüi das Blech herunterfällt, einen doppelten Abdruck erzeugt und 
so das Blech verdirbt, weil es sich nach dem ersten Schlage (eben- 
falls in Folfe des Rückstosses) verschoben hat. Bei den bisher 
beschriebenen Fallwerken hilft sich der Arbeiter dadurch, dass er 
nach jedem Rückstoss das Seil ein wenig: anzieht und so dass 
HeraV)fallon des Hammers verhindert, was wolil bei kleinen Fali- 
werken reciit gut angeht, bei grösseren dagegen umständlich und 
ermüdend wird. Man hat demnacli l)oi Fallwerken öfters die An- 
ordnung getroffen, dass der iu Folge los Rückstosses in die Höhe 
springende Hammer, damit er nicht em zweites Mal herunterfällt, 
in der Luft gefangen wird. 

Ein solches Fall werk ist auf Taf. X, Pig, 13 und 14, abge- 
bildet. Es wurde nach Dinglor's polyt. Jouru., in welchem es sich 
Bd. 51, S. 368 bescliriehen liiuict, zuerst von .1, Hayne iu Cler- 
kenwell zur Fulnikatiou von silberneu Löffeln, Gabeln n. dergl. 
Tafelgerathschafteu konstruirt. Es gleicht in seinen Hauptbostand- 
theilen dem auf l^t IX, Flg. 1, abgebildeten und ist von diesem nur 
durch den Apparat znm Abfangen des Hammers verschieden, daher 
auch nnr dieser bier bescbrieben werden soll. — Damit der Ham- 
mer nach dem Znrückspringen ü'icht noch einmal hernnterfäUt ond 
den ausgeschlagenen Gegenstand beschädigt, so wird er beim Za- 
räckspringen von zwei in die Zahnstangen n n eingreifenden Sperr- . 
kegeln k k gefasst und festgehalten. Vig. 13 zeigt den Hammer 6 
im emporgehobenen Zustande; er hängt an einem Seile , welches 
wieder an den mit dem Stucke v gegliedert verbundenen Haken 
oder Haltern d d befestigt ist. Letztere greifen mit ihren haken- 
artigen unteren Enden in die am Scheitel des Hammers empor- 
ragenden Ohren e e ein. Wird nun der Drücker / (Hg* 14) auf- 
wärts gezogen , so drucken die beiden schiefen Flächen g </, die 
sich an den Ständern befinden, die Haken d d nach einwärts, wo- 
durch sie aus den Ohren e r herausgezogen werden, und der Ham- 
mer sonach herabfällt. Damit aber der Hammer, nachdem er herab- 
gefallen lind wieder zurückgesprungen, nicht abermals herabfalle, 
so sind an dem oberen Tlioile desselben, die zwei einfachen Hebel 
i ?*, und weiter unten in dem Stege l die sperrkegelartigen zwei- 
armigen Hebel k l'. nm Stifte drehbar, angebracht. Auf die unte- 
ren Arme der Hebel ^• Ä*, wirken die Federn mm, welche diese 
Arme, sobald sie ausgelöst sind, nach auswärts drücken, damit sie 
in die Zahulückeu der Zahnstaugen n n eingreifeu können. Die 
Sperrkegel kk haben, bevor der Hammer empor gehoben wird, 
die in Fig. 13 angedeutete Lage, indem sie durch die herabgeseuk- 
ten, drückerartig wirkenden Hebel / / zurückgehalten und somit 
am Eingreifen in die Zahnstangen verhindert werden. Wie aber 
der Hammer herabfällt, treffen die Hebel / / auf die an den Stau- 
dern befestigten Fiuger o o und befreien dadurch die Sperrkegel, 
deren untere finden, wenn der Hammer nach ausgeübtem Sclilage 
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zarfiokspringt, itk die Zähne der ZahDStaiigeii eingreifen and 80 das 
abermalige Herabfallen desselben verhindern. 

Der Erfinder dieser Maschine giebt an, dass er mit derselben 
Löffel und Gabeln auf einen einzigen Schlag so vollicomnien yer- 

fertige, dass kein weiteres Formen derselben, sondern nur mehr 
ein Abschneiden des Bandes und ein Poliren der Oberfläche zur 
gänzlichen Vollendung des Geräthes nöthig ist. Um dies zu er- 
reichen, wendete er Stanzen und Stempel mit gekrümmten Ober- 
flachen nnd schiefen Rändern an, wodurch nnr jene Theile in 
Berührung kommen, welche unmittelbar zum Formen des Bleches 
dienen. 

Taf. X, Fig. 11. zeigt den Stempel, Kig. 10, die dazu gehörige 
stanze zu eiuem Löffel; Hsj. 12 ist ein Durchschnitt beider, durch 
ihre Mitte; aus diesem ersieht man den Raum, iu welchem das 
Metall G^epresst wird. Die Auordunn,^ ist hier so getroffen, dass 
der Sleiupel oder der erhabene Theil (Patrize) ani Ainbosstocke, 
die Stanze (Matrize) dagegen am Fallhainiuer befesti^'t ist. Vor 
dem Ausstanzen an der Maschine uuiss das zu verarbeitende Me- 
tall zuerst in flache Platten von der Form und Ciiüsse der zn be- 
nutzenden Stanze verwandelt werden; sollen Löt^el geschlagen wer- 
den, so giebt mau dort, wo die Ausbauchung entstehen soll, der 
Platte einen geringen Grad von Konkavität. Bei der Verfertigung 
von Gabeln müssen die Lücken der Zinken vorher ausgeschnitten, 
werden. 

Albrecht Knnne's Priktions-Pallhammer mit Rie- 
menbetrieb (abgebildet auf T«f* XIV); der Erfinder sagt hierüber 
folgendes : Der in Hg. 1 — 5 in verschiedenen Ansichten und De- 
tails dargestellte Fallhammer mit Riemen- und Dampfbetrieb ffir 
Prägwerke wurde von mir in den Jahren 1865 und 1866 konstrairt 
imd nach und nach weiter verbessert * so dass derselbe sich seit- 
dem in seiner Handhabung den Fallhämmern mit Handbetrieb gänz- 
lich anpasste, letztere aber hinsichtlich seiner Leistungsfähigkeit 
bedeutend übertriff't. In meiner Silberwaarenfabi ik zu Altona sind 
gt^enwärtig fünf dieser Hämmer mit gutem Erfolge in Betrieb. 
Eine knrze Andeutung über den Gebrauch von Fallhämroern ,mit 
Randbetrieb in der Fabrikation kunstindusti ieller Erzeugnisse als 
Mittel zum Prägen oder Stanzen lässt sofort die bei einem Fall- 
hammer mit Maschinenbetrieb erforderlichen Vorrichtungen erken- 
nen. Zum Prägen oder Pressen von Metallplatten in Stahlstempeln, 
indem mau die Platten von Silber, Messing, Zink etc. mittelst eines 
Kopfstempels (Patrize) in den vertieft gearf)eiteten Unterstempel 
(Matrize) hineindrückt, bedient man sicli eines über einem Ambos 
in Schienen laub-uden Büren, welelier durch ein über eine Rolle 
laufendes Seil oder dureli einen llebei enifiorgezogen wird und 
nach dem Loslassen, resp. Zurückzielien des Seiles oder Hebels auf 
tiie Patrize niederfallt. Die zu prägende Flutte von Silber etc. be- 
fliirf, wenn sie nicht durch den Schlag oder Fall des Bären zer- 
i^ij'sen soll, einer vnriaiifi'^en Formgebnnii in der Matrize, welche 
tlurch passendes Antieiben oder Nachtreiben mit Hol/.li;aiuiieru er- 
i^ielt wird. Ferner ist entsprechend der grosseren oder geringeren 
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Tiefe des Ürnameutes iu der Matrize, welches auf der Silberplatt^ 
hervorgebracht werden soll, ein starkpi- oder schwacher Schlag er- 
forderlich. Es sind daher folgende Aüforderuügeu von einem. Fali- 
hammer mit Dampfbetrieb zu erfüllen : 

1) Muss der Bär ohne Mitwirkung der Hand, nur durch einen 
leichten Druck des Fussfes von dem Arbeiter auf eine beliebige 
Höhe gehoben werden können, um einen starken oder schwachen 
Schlag, ganz nach Belieben des Arbeiters, hervorzubringen; wäh- 
rend des Schlages hat nämlich der Arbeiter die beiden Hände zu 
gebrauchen, um die Hebel anzudrücken, welche die Patrize verhin- 
dern, sich iu Folge der Erschütterung zu verschieben. 

2) Mass der Bär darch eine leicht zu handhabende Sperrung 
in beliebiger HObe featzastellea seio , damit der Arbeiter die aaf 
der Scbli^fläche des Amboses stehendeii Stempel nebst Platte be- 
arbeiten kann, ohne Gefahr zu laufen, dass der Bär während dieser 
Manipulation niederfalle. 

3) Muss die Sperrung selbstthätig aufhören oder sioh aassetzen, 
wenn der Arbeiter einen Schlag hervorbringen will. 

4) Muss der Bär ans der höchsten Stellung auf Wunsch des 
Arbeiters leicht und ohne Schlagwirkung herabgelassen werden kön- 
nen, damit, wenn auch der Bär behufs eines starken Schlages oder 
aus Unachtsamkeit des Arbeiters hoch- gestiegen sein sollte , doch 
ein Schlag von nur geringer Fallhöhe gegeben werden kann. 

Die sämmtlichen Vorbedingungen durften durch den auf Taf 
Ilf, Fig. 1 — 5, dargestellten Friktionshainmer mit Riemenbetrieb 
vollständig erfüllt sein. Von diesen Abbildungen zeigt flg. 1 den 
oberen Tin il des Hammers in der Vorderansicht in natürlicher 
Grösse, Ifig. 2 in dor Seitenansicht und Flg. 3 einen Schnitt nach 
der Linie A Ii der Hg. 2. Auf der kräftigen Chabotte stehen die, 
zwei Ständer a a, welche einmal die Führuugsscliienen b h für den 
Bär halten, dann auch die Deckplatte und mit dieser den ganzen 
Bewegungsmechanismus tragen. Der Antrieb geschieht von der 
Welle V (Fig. 1—4) aus mittelst der Friktionsräder y //, deneu 
zwei gleiche Scheiben in Verbiuduiig mit der Kieraentroiumel e ent- 
sprechen. Letztere läuft auf der Welle >/*, welche mittelst der 
beiden Hängeschienen an der Welle g hängt und mit diesen um 
letztere schwingen kann. Für gewöhnlich wird sie dun h das auf 
dem Hebel n (Fig. 2) sitzende Gegengewicht und den luu die Welle 
l drehbaren Winkelhebel k und h (Fig. i) in einer solchen Stellung 
gehalten, dass sich die entsprechenden Friktionsscheiben nicht be- 
rühren, bis durch einen Fusstritt, welcher an der Stange r wirkt, 
durch die Stangen Verbindung r q p und o, das Gegengewicht 
gehoben, und dadurch die Einruckung der Friktionsscbeiben be- 
wirkt wird. In fig. 4 ist die Anordnung der Bin- und Ausröckung 
för sich skizzirt. Der Riemen d wird nun aufgewickelt und der 
Bär gehoben. Dan^it dieser aber nicht durch Unachtsamkeit des 
Arbeiters zu hochgetrieben werden kann und durch Anstossen gegen 
die Deckplatte ein Zerreissen des Riemens herbeifuhrt, ist die Qaer- 
stange u an d* in Hebel q angebracht, welche, durch den aufsteigen- 
den Bär iu die Höhe genommen, die Wirkung des Fusstrittes auf- 
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Ihebt und deu Bär frei macht. Dieser kaoü üuii entweder frei 
Jicrabfalleii oder, wenn nötlii^, durch die in PIg. 2 augedeutete Holz- 
bremse z mit Handgriff welche auf der Welle / ihren Drehpunkt 
hat, langsam herabgelassen werden. Das Arretireu des Bären end- 
lich, in einer beliebigen Höhe, bewirkt der auf der Welle g sitzende 
Sperrkegel (Flg. 5), welcher mittelst eines Strickes in das uii der 
( Riementrommel sitzende Sperrrad eingelegt wird, für gewöhnlich 
aber wegen des als Gegengewicht wirkeudeu zweiten Armes des 
j Sperrkegels, die Riementrommel frei lässt. 

! Diese Auordnang des Fallhammers mit Riemen, selbstauslösen* 
der Arreilrang und mit Bremse waren das endliche Produkt einer 
Menge von Veranchen, die Silberplatten mit einem Friktions- 
Sehmiedeliammer , einem sogenannten Schnellhammer zu prägen. 
Bei einem solchen Schnellhammer ist bekanntlich der Bär an eine 
Eisenstange geschweisst und wird sammt dieser Stange durch 
Friktionsrollen .oder anch durch Einpressen der Stange zwischen 
den Rollen gehoben. Ausser dem Uebelstande, dass eine gute Ar- 
retirung nnd ein Bremsen bei dem mit der Stange durch Schweis- 
suDg verbundenen B&ren nicht eu erzielen war, ergab sich aber der 
flaaptuachtheil, dass nach kurzem Gebrauch, etwa nach 300 Schlä- 
gen auf die harten Stahlstempel, die Stange trotz vorzüglicher 
Schweissnng vom ßär abbrach. Anfänglich hatte ich eine mangel- 
hafte Schweissang für die Ursache dieses Bruches angesehen, wie- 
derholte Versuche und wiederholtes Brechen der Stange auf der- 
selben Stelle zeigten aber, dass durch wiederholte Scliläge ein Ab- 
bruch der Stange am Bären durcli Kaltbiiich sich stets in gleicher 
Weise einstellte. Diese Anordnung ergab denn auch nicht allein 
ilurch giiiizliche Vermeidung unangenehmer Brüche, sondern auch 
dadurch . dass dieselbe die Ai retiruug, Bremsung etc. sehr gut er- 
uiüglichte, ein vorzügliches Resultat, so dass jetzt die Leistung des 
Hammers, besonders mit Rüi'ksiclit auf die sehr gelinge Betriebs- 
kratt, eine ganz ausserordentliche genannt werden muss. Eine etwa 
z\vei))fßrdige Maschine treibt jetzt drei solche Hammer, welche mit 
Handbetrieb 6 Arbeiter erfordern würden.** (Zeitschrift d. Vereins 
deutscher Ingenieure, 1870, Bd. XIV, S. 751.) 

Die bisher beschriebeneu Fallwerke und dazu gehörigen Stan- 
den taugen aber nur für solche hohle Gegenstände, die nicht stark 
bauchig sind, nnd am Rande keine Verzierungen haben. Sollen 
dagegen am Umkreise oder an den Selten wänden eines cylindrischen 
oder baachigen Gefässes oder Ringes Verzierungen angebracht wer- 
den, so ist es nothwendig. Stanzen anzuwenden, welche man in das 
Innere eines solchen Gegenstandes bringen kann, auf dem man 
dann aussen, wie gew&hnlich, den Stempel schlagen lässt. Die An- 
wendung solcher Stanzen erfordert dann eine abgeänderte Kon- 
struktion der Fallwerke, welche letztere jedoch, da die zu pressen- 
len Verzierungen nie sehr gross sind, schwächer und leichter ge- 
baut sein können. 

Ein für diesen Zweck bestimmtes Fallwerk ist auf Taf. VII, in 
lig 13, im Seitenaufrisse, nnd in Fig. 14 in der Vorderansicht ab- 
lebiidet. Die fig. U Aft€lt£|f, zeigt verschiedene dazu gehO- 

I 
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rige Stanzen. An dem Gestelle a a ist eine seukreciit steheude 
Eiseüstange b b befestigt, auf deren breiter Kliiche eine andere Ei- 
senstauge welche die Stelle eines Falihammers vertritt, in deu 
Klamnoern d d d^ui und nieder gleitet; diese hängt mittelst des 
Seiles f an dem einen Ende g eines um / drehbaren zweiarmigeu 
Hebels, von dem anderen Ende h geht das Seil k herunter, welches 
an seinem Handgriffe l niedergezogen, das Emporheben der Fall- 
stange e iuittelst des Hebels bewirkt. Anstatt des letzteren köiiuU' 
auch , wie bei anderen Fallwerkcn, eine Rolle angebracht werden. 
Die Fallstauge hat unten einen Einschnitt (Flg. 14) zur Befestigung 
der Stempel. Die Stanzen sind mittelst eines vierkantigen Zapfeos 
in ein ebenso gestaltetes Loch der Leitstange ^ & so eingescboben \ 
and befestigt, dass sie frei beransragen (fig. 13), um das za bear* | 
bettende Geföss daraufstecken und es am Rande oder gegen den ; 
Boden bin , den Wirkungen der Fallstange aussetzen za können« { 
(j zeigt hier einen mittelst der Mutter n befestigten stftblernen oder i 
eisernen Unterstempel, e einen kupfernen Oberstempel, welcher in 
den Sp$klt der Fallstange e eingelassen ist Dieser Spalt ist im 
Inneren rauh gehauen, damit der Stempel festhält, auch kann letz- 
terer mittelst eines Schaftes eingesteckt und seitlich durch Sehran- \ 
beu befestigt werden. Die Ausbildung des vorher beiläufig nach 
der richtigen Form - zngefeilten kupfernen Stempels geschieht auch 
hier dadurch , dass man ihn glühend einige Mal auf den Unter- 
stempel herabfallen lässt. Sind auf diese Weise Stanze und Stem- 
pel genau ineinanderpassend hergestellt, so kann zwischen densel- 
ben ein Gefilss, oder auch etwa ein ringförmiges Blechstück an d^m 
Umkreise bearbeitet werden, wie dies der punktirte Kreis in Fig. U 
anzeii^t, wobei es nach erfolgtem Abdrucke der Stempel, auf // wei- 
ter gedreht wird, bis der ganze Umkreis j^ehörig aiisgepresst ist. — 
Die Gestalt der ftii- dieses Fallwerk auzii wenden den Stempel ist 
äusserst mannichfaltig. So z. R. würden die beiden in Fig. 13 ge- 
zeichneten Stempel, dem Gefasse zwei ruudherumlaufende Hohlkeh- 
len mit einem erhabenen Rand dazwischen, ertheileu. — Flg. IS F, 
zeigt zwei Stempel, die, wenn sie auf ihren geschweiften Flachen 
glatt sind, dazu dienen können, den Rand eines Gefässes entspre- 
chend auszubauchen, und wenn sie eine Verzierung enthalten, die- 
selbe zu gleicher Zeit einzudrücken. — Stempel, welche zu gross 
sind, um in das Ende der Fallstauge unmittelbar eingeschoben zu 
werden, befestigt mau an derselben mittelst eines Kopfes (Fig. IS 
A B C i E); ^ ist die Ansicht des Kopfes von jener Seite, welche 
der breiten Fläche der Fallstange entspricht, B C D E sind die 
Ansichten des Kopfes von vier verschiedenen Seiten, und zwar B 
von der linken, € von der oberen, D von der rechten und E von 
der unteren Seite. Der Kopf besteht aus zwei zusammengeschraub- 
ten Messtngplatten q q und r r, zwischen welchen eine £isenplatte 
8 eingelegt ist, die unten (s. E) der ganzen Länge nach eine Furche 
besitzt, in welche der kupferne Stempel m geschoben wird, oben 
aber nach der punktirten Linie 2 3 4 (Ä) ausgeschnitten ist, so, 
dass ein viereckiger hohler Raum zwischen den Messingplatten ent' 
Steht, der auf den Seiten 1, 2 und 1, 4 offen ist Mit dieser HOh* 
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lang wird der Kopf aaf das untere Ende der FaUstaoge e aufge- 
steckt and darch drei eiserne Stifte befestigt, welche sowohl an 
der Stange , als anch in den Messingplatten qq^j r t\ die ent- 
sprechenden Löcher finden. 

Im Allgemeinen ist über den Gebrauch der Fall werke noch zu 
Itemerken , dass man das Blech vorher durch Ausglühen weich 
!ii<ioben niuss, bevor man es zwisclien die Stempel bringt. Die 
Hubhöhe des Fallhamraer^ beniir^st ruan nach der beabsiclitigten 
Stiirke des Schlages. GegeusLande aus dünnem Bleche mit unbe- 
deutenden Vertiefungen, sind meist mit einem Schlage vollendet, 
alle übrigen erfordern, je nach Verschiedenheit ihrer Tiefe und 
Grösse, sowie der Dicke des Bleches, eine mehr oder weniger 
grosse Anzahl von Schlägen. Bei tiefen Gegenstanden ist es zweck- 
mässig, sicli aufaiigs eines bleiernen und zulct/.t eines kupleruen 
Stempels zu bedienen, der dann das Blech vollends auspresst und 
es in die feinsten Theile der Stanze hineintreibt. Die bleiernen 
Stempel gewähren den nämliclieD Vortheil, wie die hölzernen 
Hammer heim Treiben , indem durch jene das Blech weniger der 
Gefahr des Darchreissens ausgesetzt ist and nicht sobald hart und 
spröde wird. Erfordert das Auspressen mehrere Schlage, so muss 
das Blech wihrend der Arbeit ein- oder mehrere Mal ansgeglfiht 
werden. Wenn Gegenstände sehr tief gepresst werden, so ist es 
oft nöthig, um Falten oder ein Durchreissen zu vermeiden, das 
Blech in zwei oder mehreren aufeinander folgenden Stanzen zu 
pressen^ unter denen die erste am seichtesten, jede der nach- 
folgenden tiefer ist und die letzte endlich vollkommen die Gestalt 
besitzt, welche man hervorbringen will. Mittelst dieses Verfah- 
rens kann man Gegenständ« von ziemlicher Tiefe, kleii/e Schalen, 
Fingerhüte etc. aus ganz ebenen Blechstücken darstellen. 

Schliesslich sei hier noch der Nadler-Wippe erwähnt, die, 
wenn man sie mit dem entsprechenden Stanzen und Stempeln ver- 
sieht, ebenfalls zam Pressen kleiner hohler Gegenstände aus 
dünnem Bleche recht gut verwendet werden kann. Diese Wippe 
ist ein kleines Fallwerk, zwischen dessen Stempeln die Köpfe der 
Stecknadeln rund geschlagen werden. 

Der Prägstock. 

Der Prägstock, Prägwerk, Stosswerk (haUntrier, Jli/- 
press, coininy pressy stmnpmt/ press) wird meist dann angewendet, 
weun es sich um das Pressen hohler Gegenstände von bedeutender 
Grösse oder auch um die Verarbeitung sehr dicker Bleche han- 
delt, die oft, anstatt hohl, auf beiden Seiten erhaben gepresst 
werden (Münzen und Medaillen) , welches letztere Verfahren dann 
iasbesondere das Prägen genannt wird. Löffel, Gabeln, Teller 
und Tassen und dergl. werden häufig im Prägstöcke verfertigt ; 
überhaupt empfiehlt sich die Anwendung des Prägstockes dort, wo 
es sich um die Ausfibung einer bedeutenden Kraft beim Pressen in 
Stanzen handelt, die durch Fallwerke nicht zweckentsprechend her- 
vorgebracht werden kann. Die Prägwerke wirken nicht durch 
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eiuen blossen Druck, soiulern hauptsächlich durch eineti schnellen 
Stoss, ähnlich wie die Fallwerke; aus diesem Gruude sind sie mit 
stark steigenden Schlaufen versehen, welche ein drei- bis vier- ; 
facheü Gewiude besitzen, welches. l>ei einer nur geringen Drehung, ' 
ein Fortschreiten der Schraube um einige Zolle gestattet. Um die ' 
uöthige Kraft herauszubringen, verbindet mau derlei Schrauben mit 
einem langen doppelarmigen Hebel und versieht letzteren mit 
Schwuugkugelu an seinen Enden, welche durch ihre Schwungkraft 
die Gewalt des Stosses vermehren. Die Grösse dieser Prägwerke 
ist sehr verschieden, ila mau sie nicht blos zum Pressen grosser 
und eine bedeutende kraft erforderndci üegenstäude verwendet, 
sondern aach oft für kleinere, die weniger Kraft in Anspruch ueh- 
men nud daher auch iu Stoss- oder Fallwerkeu gepresst werden 
kdanten. 

Taf. Fig. I, zeigt eine Prägpresse gewöhnlicher Art, die hier 
beispielsweise zur Verfertigung blecherner Tassen eingerichtet ist. ' 
Das sehr starke gnsseiserne Gestell a a, welches auf einem stei- 
nernen Fundamente steht, ist Im Mittelpunkte seines Obertheiles • 
senkrecht durchbohrt In dieser Durchbohrung steckt eine messingene . 
Mutter, die fast die ganze Länge der Bohrung einnimmt, damit die 
Schraube b eine hinlängliche Anzahl von Muttergewinden findet. ■ 
Die Schraube b, welche in der Zeichnung ihren höchsten Stand- • 
pnukt einnimmt, legt bei einer halben Umdrehung ungefähr einen ; 
Weg von 8 Centimeter auf und ab zurück und ist nicht langer, als . 
ihre Bewegung es * erfordert. Oben hat sie einen sechseckiL^ mi \ 
Kopf, auf welchem mittelst eines ebenso gestalteten Loches der ' 
doppelarmige Hebel oder Balancier ee steckt; letzterer ist au 
der Spindel b überdies noch durch den kugelförmigen Knopf / be- , 
festigt, der auf das änsserste, iu eine dünnere Schraube auslaufende ] 
Ende der Spindel b aufgeschraubt ist. //* sind die am Hebel fest- ' 
gesclii-aubteu linsenfürniigen Schwunguewichte. Am Boden des Ge- 
steiles, gerade unter der Schraube, steht die gusseiserne Stanze 
oder Matrize h, welche die der Form der Tassen -enau entsprechende 
Vertiefung hat. Fig. 3 ist ein Vertikaldurclischnitt der Matrize, 
Flg. .) eiue Ansicht ihrer oberen vertieften Fläche. Fig. 2 zeigt den 
ebenfalls gusseisernen Stempel //, welcher eiue solche Gestalt uod 
Grösse hat, dass er in die Höhlung der Matrize mit geringem j 
Spielraum (für die Blcchdicke) eintreten kann, im DurchschuiLU. 
Flg. 4 in der AuMclit von der unteren Fläche. Dieser Stempel wird 
mittelst Schrauben an das starke vierkantige biiseustück (Schie- 
ber) C befestigt, welches in dem viereckigen Loche des am Ge- 
stelle a befestigten Qoerstückes fif auf und nieder gleiten kann. 
Wird nun der Hebel in Schwung gesetzt, so drückt die Schraube 
auf den Schieber und treibt den Stempel durch einen Stoss in die 
Matrize. Das Hinaufgehen des Stempeis kann beim Zuräckdrehen 
der Schraube entweder durch ein Gegengewicht oder einfacher, 
durch eine unmittelbare Verbindung der Schraube mit dem Schieber 
bewirkt werden, was mittelst eines an der Schraube befindlichea 
und in den Schieber eingesteckten eingedrehten Halses bewerk- 
stelligt werd'U kann. Zur Bedienung dieser Presse sind fünf Per« 
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•onen erforderlich, unter denen eine in einer Grube vor der Presse 
steht, das Blech auf die Matrize legt und die Wirkung des Pressens 
beobachtet, während die übrigen vier sich an die Enden des He- 
bels e vertheilen und denselben durch rasches Wegstossen abwech- 
selnd vor - und rückwärts in Umdrehung' setzen. Der bequemeren 
Handhabung wegen sind an den Hebeleudeu Ötricke oder Riemen 
angebunden, an welchen dann gezogen wird. — Die Vorbereitung 
des Bleches besteht blos im Znsclmeiden und Glattrichten des- 
selben mittelst des Haiumers. Drei bis vier St »ssl' reichen hin, 
lim das Blech in die Matrize hineinzupressen. lM't)ri^rns sei noch 
bemerkt, dass das Verfahren, sowie die Konstruktion der Maschine 
zum Pressen und Prägen anderer Gegenstände von der hier be- 
scbriebeneu nicht wesentlich abweichen 

Die Druckpresse. 

• 

Bei d^n Prägstöcken, sowie bei Fall werken, wird die Formver- 
iDdemng des zn pressenden Metalles durcli einen rasehea, mehr 
oder weniger gewaltigen Sto^s erzeugt, wodnrch viele Arbeitsstücke, 
namentlich stark vertiefte Gef&sskörper, dem Zerreissen ausgesetzt 
sind. Solche Gegenstände lassen sich durch einen langsamen, aber mäch* 
ttgen Druck sicherer darstellen, als durch einen gewaltigen Schlag 
oder Stoss. Als Mittel zur Hervorbringung eines sehr langsamen 
Druckes dienen die Druckpressen, die in Bezug ihrer Konstruktion 
lind Grösse sehr verschieden sein können. Viele derselben haben 
eine ähnliche Konstruktion, wie das vorher beschriebene Prägwerk, 
Dur mit dem Unterschiede, dass die Pressschranbe kein mehrfaches, 
sondern nur ein einfaches Gewinde besitzt, welches keine rasche 
Vorwärtsbewegung derselben gestattet. Bei manchen ist die Press- 
schraube ganz weggelassen und durch einen Kniehebel ersetzt 
(Kniehebelpressen). 

Eine solche K ni eh e bei p r e s se von mächtiger Wirkung 
findet sich in Dingler's polytechu. Journal, Band 132, S. 409 be- 
schrieben und gezeichnet; dieselbe wurde von Herrn Alard, 
Graveur zu Paris, zur Fabrikation der T a f e 1 g e r ä t Ii - 
Schäften und anderer metallener G eg e n s tä n d e konstruirt 
und ich glaube namentlich den Silberarbeitern einen Dienst zu er- 
weisen, wenn ich hier einen Auszug der Beschreibung dieser Ma- 
schine gebe. 

Der Erfinder hat die neue Maschine, welche in seiner Fabrik 
(rue du Temple) im Betriebe ist, nach grossen Dimensionen kon- 
struirt, wovon aiaii sich einen BegriflF machen kann, wenn ich be- 
merke, dass ihr gusseisernes Gestell 720 Ceutner wiegt. Obgleich 
der Apparat nach bekannten mechanischen Principien eingerichtet 
ist, die in sehr vielen Fällen angewendet werden, so ist er doch 
durch seine Kraft, sowie durch die Konstruktion mehrerer seiner 
Tbeile besonders bemerkenswerth. Eigentlich iist es blos eine un- 



*) Ein Prägwerk von aussergewolmlicher Mächtigkeit hudet man be- 
ichriebea und abgebildet in Dingler'i& polytechn. Journal , Bd. 153, S« 241. 
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unterbrochen wirkende Kiiiehebclpresse, (Vm jedoch sehr weBent- 
licbe YerbefiseruDgen und Veränderongen in dem Mechauisn^us hat, 
80 dass sie mit der grdssten Genauigkeit wirkt; überdies ist sie 

in solchen Dimensionen konstruirt, dass sie einen nngeheueren 
Druck hervorzubringcQ vermag; sie eignet sich auch zur Bear- 
beitung grosser Oberflächen, so dass man lanp^e Stücke produciren 
kann. So eiü:net sich z. B. die Mascliinc zur Fabrikation metalle- 
ner Zifferblätter, der aus einem Stück bestrliondeu Tiscligcräthe, 
der Teller aus Silber und anderen Metall-Lei^n ungen . der Uhren- > 
theile u. s. w, Sie i^e^^tattet anch die Vurbercituni; der Stücke, 
die ihrer Wirkung uuterworteu werden sollen, bedeutend zu ver- t 
eiutaciien. \ 

Die Abbildungen auf Taf. X, tig. bis U, stellen die ganze, 
vollständig montirte Maschine dar. 

flg. 8 ist ein senkrechter Durchschnitt durch die Mitte der ♦ 
Maschine ; 

Flg. 7 ist ein horizontaler Durchschnitt in der Hölie der Trieb- ' 
räderwelle ; 

Hg, 6 eine Ansicht von vorn und zwar von derjenigen Seite, t 
wo der Arbeiter steht, welcher die Stocke der Maschine äbergiebt, 
oder sie ans derselben wegnimmt. 

Diese Maschine hat, wie die Abbildangen zeigen, ein sehr i 
grosses gnsseisernes Gestelle Zwischen den beiden Sfönderu 
dieses Gestelles oder Gernstes bringt man die Matrisen an, welche ; 
die zu stanzenden oder zusammenzupressenden Stücke bearbeiten 
sollen. Diese Ständer lassen einen Raum von mehr als 70 Genti- 
meter zwischen sich, so dass man grosse Gegenstände bearbeiten 
kann. 

Neben diesem Gerüst befindet sich eine starke gusseiserne j 
Platte B, auf welcher die Supports der Triebwelle und der Welle ' 
der beiden Triebräder festgeschraubt sind. Diese Platte ist in , 
ihrer Mitte ofl'en, um den Rädern Platz zu lassen, und ruht auf 
gusseisernen Füssen, mit denen sie sehr fest verbunden ist. 

Die Triebwelle C trägt einestheils das Schwungrad D, welches 
zur Regulirung der rotirenden Bewegung dient, und neben dem 
Schwungrade sind zwei Rollen E E' angebracht, von denen die 
eine eine Triebrolle ist, welche die Bewetjnng von irgend einem 
Motor empfängt, die andere dagegen eine Leerrolie, um die Be- 
wegung nach Belieben unterbrechen zu können. Am anderen Ende 
derselben Welle sind zwei starke Getriebe F von Schmiedeeisen j 
angebracht, welche <lie Beweiiung den beiden grossen Zahnrädern 6' | 
mitl liiMlen ; die letzteren sind mit Wangen gegossen, um eine | 
grössere Festigkeit darzubieten. l'>s dürfte zweekmässig sein, das 
Schwungrad mit einer Bremse zu verselien, damit dasselbe bei ; 
einem Zufall oder irgend einem Ilinderuiss sich nicht weiter be- 
wegen und die Welle, auf welcher es sitzt, iu seine rasche Be- 
wegung nicht hineinziehen kann. 

Die beiden Zahnräder G sind au den Enden zweier Wellen H 
befestigt, die aus sehr gutem, doppelt ansgeschwelssten Elsen an- 
gefertigt sein müssen; diese bellen sind einander genau gleich und 
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Hegen in derselben horizontalen Linie; anch sind sie zu - einem 
einzigen Stöcke verbunden, mittelst eines starken eisernen Bol» 
zeDS Jj der als Kurbelwarze dient und daLer excentrisch von der 
Acbse ist. Diese Anordnung zweier Räder und zweier Wellen, 
welche auf angegebene Weise gekuppelt sind, ist für den Apparat 
sehr vortheilhaft, weil dadurch die Unterstützungen der Zapfen 
Tervielfältigt werden, die Kraft genau in der Mitte der Maschine 
und folglich in derselben Ebene wirkt, in welcher der Widerstand 
vorhanden ist. 

In der T^Iittr der Warze J ist die schmicdoeiseni ' Kurbel- 
stange Y augebracht, deren anderes En<le mit dem bxliwanz des 
>tarken Kniehebels /i, der ebenfalls aus doppcilt ausgeschweisstem 
Eisen be.steht, verbunden ist. 

Dieses ungeheure Stück muss die ganze Ivraft, welche den 
beiden Zahnrädern mitgetheiit wurde, auf den Kniehebel übertragen, 
uüd folglich auf die bewegliche Matrize oder den beweglichen 
Durchschnitt, welcher das Trügen oder das Durchsehneiden bewir- 
ken soll. Zu dem Ende ist der Kniehebel einerseits mit dem star- 
ken, stählerue'u Zapfen a versehen, der zum Theil in das Stück h 
eingelassen ist, und andererseits mit dem Zapfen c , der von dem 
beweglichen Knie L getragen wird. Letzteres Stftck besteht, so- 
wie die vorhergehenden, ans Scbmiedeeisen mit Binsatzh&rtnng, und 
mit dem Zapfen an welchem das starke Koulissenstück M auf- 
gehängt ist, das die Matrize zu leiten hat, steht es in Kniescheiben- 
verbindang. 

' Dieses Koulissenstück hat an den Seiten, gegen die Ständer 
des Apparates, grosse Flächen, damit jbs in keinem Falle von der 
Senkrechten abweichen kann; auf seinem ganzen Wege wird* dieses 
Stück durch eiserne Leisten e geleitet, welche an der innern Seite 
1*1 Ständer angebracht werden, nachdem dieselben vorher sorg- 
fältig abgerichtet worden sind. 

Die Wirksamkeit der verschiedenen diesen Mechanismus biU 
deuden Theile, ihre Adjnstirnng und gute Einrichtung gestatten 
stets einen vollkommen regelmässigen Betrieb, ohne dass seitwärts, 
oder vorwärts, oder rückwärts irgend eine Abweichung stattfände, 
wobei stets ein bedeutender Druck ausgeübt wird. Die Einrichtung 
'ios ganzen Mechanismus ist um so bemerkenswertlier, da er selir 
asch wirkt und ebenso gut sehr dicke, wie sehr dünne iStücke 
bearbeiten kann. 

Die Zapfen des Ivniehebels sind untereinander, mittelst ihrer 
Knden, durch schmiedeeiserne Platten oder Bänder / /' verbunden ; 
dieselben sind zu beiden Seiten des Knie's angebracht und dienen 
nur daza, dieses mit sich zu zielieu, und es jedesmal dann zu 
lieben, wenn das Stück geprägt oder durchgeschnitten ist. Diese 
Bänder brauchen nicht stark zu sein, da sie keine Last zu halten 
liaben; nm dieselben ins Gleichgewicht zu setzen, wenigstens theil- 
weise, kann laan Linen gi ossen Hebel y anbringen, au dessen Ende 
man ein Gegengewicht h (am geeigneten Punkte) hängt 

Die genaue Höhe des Kniehebels, und folglieh der daran an- 
gebrachten Matrize oder des Durchschnittea, im Verhältniss zu der 
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unten befindlichen fixen Matrize oder des Prägestempels, regolirl 
man mittelst eines langen Keiles i, gegen deu das Stückt tritt. Die- 
ser Keil wird mittelst einer Steüschranbe J bewegt, die sich an 
der vorderen Seite der Maschine verlängert, und welche durch den 
in flg. 6 und 8 abgebildeten Ai^parat dem Arbeiter leicht xagflng- 
lieh ist. 

Diese Einrichtung besteht darin , dass auf der Achse der 
Schraube ein Winkelrad k angebracht ist, welches in ein zweites/ 
p"r<^ift; letzteres ist mit eiuer linri/ontalen Welle versehen, an de- 
ren anderem Ende sich das Wiukelrad m, befindet; dieses wird 
durch ein ahnliches kleineres Rad m' bewegt, welches der Arbeiter 
leicht durch die Hand mittelst des Schwungrades mit der Kurbel n 
drehen kann. 

Damit der Arbeiter ancli im Stande ist, die Maschine nach 
Belieben aufzuhalten oder in Betrieb zu setzen, ohne die Bewegung 
des Motors zu unterbrechen und ohne sich von seinem Platze zw 
entfernen, hat Alard an dem .\{)j)arat eine Aus- und Einrückuug 
angebracht, wodurch dies leicht und rasch bewerkstelligt werden 
kann. Es war dies bei dieser Maschine schwierig, weil zwei Ge- 
triebe gleichzeitig in zwei B&der greifen. Die Einrichtung, welche 
der Erfinder za diesem Zweck getroffen hat, besteht in der An- 
wendung zweier beweglichen Maffe oo\ die ausserhalb der seÜmiede- 
eisernen Getriebe F angebracht sind, so dass dieselben von den 
Kädem ausgerückt, und anch mit denselben wieder zum Eingriff 
gebracht werden können (VIg* 7), indem sich die Getriebe anf den 
Wellen Terschieben lassen. In den Kehlen dieser Mnffe liegen 
gabelförmige Stäbe p p\ welche ihre festen Drehpunkte bei r 
auf der gusseisernen Platte haben und die sich nach den entgegen- 
gesetzten Richtungen verlängern, um durch Gelenke mit den eiser- 
Ben Lenkstangen q q* verbunden zu werden; letztere sind ihrerseits 
an den anderen Enden mit den Hebeln N N' verbunden, deren 
Stutzpunkte sich in S S' an den äusseren Seiten des gusseisernen 
Gerüstes A befinden. Endlich verbinden sich dieselben Hebel am 
anderen Ende mit den eisernen Stangen t t\ welche in Zahnstangen 
auslaufen, um zugleich in das Getriebe die eine oben, die an- 
dere unten, einzugreifen. Die Achse dieses Getriebes, welche sich 
im Rpreich des Arbeiters befindet, ist mit einer Kurbel versehen, 
so dass sie leicht und rasch nach rechts und links gedreht werden 
kann. Nun wird man einsehen, dass, wenn der Arbeiter die Kurbel 
nach einer Richtung dreht, die beiden Stäbe 1 1' sich von einander 
entfernen und folglich beide Getriebe F zu gleicher Zeit mit deu 
Zahnrädern in Eingritt kommen, indem sie mit deu Muffen und 
folglich auch mit der Welle, welche dieselbe trägt, fest verbunden 
werden. Wenn dagegen der Arbeiter die Kurbel in der anderen 
Richtung .dreht, so nähert er die beiden fctaügen einander, daher 
die Muffe auseinander gehen und die Getriebe von den Rädern aa.s- 
rücken, so dass sie sich frei auf ihren Wellen drehen können und 
der Apparat folglich still steht. 

Herr Alard hat schon sehr gute Resultate mit seinem Appa- 
rate erlangt. So bewerkstelligt er durch einen einfachen Druck 
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ond ohne Stösse alles das, was sonst durch Schlagen und Treiben 
aasgeführt wird; dahin geiiörea hauptsächlich Tafelgeräthschaften 
von Silber, Kupfer, Neusilber; aebstdcm kaan er dieselben ans 
Kisenblech prägen, sowie auch grössere Stücke, s. B. Sch&sseln» 
Präfientirteller und Gefässe von verschiedenen Formen. 

Ein solches Resultat hat den Erfinder auf einn sehr nützliche 
Verbesserung geführt, die nicht ohne Wichtigkeit bei der Fabri- 
kation von Tischgerathsrhaften und anderen Gegenständen von 
Eisen ist. Diese Verhe.ssenmg f)esteht nnmlich darin, die Ober- 
fliiclte dieser (Tegeustände mit einer dickereu oder dünnereu Lage 
vou Kupfer, Neusilber oder irgend einem anderen passenden Metall 
zu überziehen, sie dann wieder zu stanzen oder zu })rügen, damit 
sie die beste Form erlangen und alsdann zu versilbern, zu ver- 
golden oder zu verplatiuirea, wie dies jetzt mit so vielen Gegen- 
ständen geschieht, welche aus Kupfer oder Messing angefertigt 
werden. Man begreift, dass diese aus Eisen bestehenden und mit 
einem anderen Metall überzogenen Gegenstände weit fester und 
dauerhafter sein müssen, als kupferne, wiihrend sie sich überdies 
wohlfeiler herstellen lassen. 

Mit Hölfe des starken Apparates, welchen der Erfinder besitzt, 
I lassen sich diese Gegenstände schnell anfertigen, ohne bedeutende 
; Arbeitslöhne, weder fär die Vorbereitung, noch für die Vollendung, 
durch Prägen und Ausschneiden. 

So verwendet er einerseits znr Vorbereitnng und zur Bearbei- 
tnng der Stucke aus dem Groben ezcentrische Walzwerke; anderer- 
seits zum Stanzen oder PrSgen Matrizen, die mit stählernen Stem- 
peln dargestellt worden sind, wodurch deren Ausfahrung sehr ver- 
einfacht und in ihren Kosten verringert wird ; auch kann man diese 
Matrizen kleiner und leichter machen, als die bisher znr Verfer- 
tigung ähnlicher Gegenstände verwendeten. 

Man sieht aus Pig. 9 II und C die Einrichtung, welche Alard 
seinem exccn tri sehen Walzwerk gegeben hat. 

Fig. 9 A stellt einen senkrechten Durchschnitt desselben dar 
) ood Fig. 9 B eine Vorderansicht. 

Hg. 9 C ist ein Theil eines horizontalen Darclisclmittes in der 
Höhe der Linie 1 — 2, von der Seite des arbeitenden Tiieiies der 
Walzen. 

Man erkennt sogleich an diesen Abbildungen, dass die beiden 
"Walzen 0 iflid 0' eine ganz andere Einrichtung liaben, als die ge- 
wühulichen Walzen zur Darstellung von Blech. Anstatt in der 

' Mitte zu arbeiten, d. h, zwischen den Ständern, in denen die Wal- 
zen liegen, arbeiten sie nur mittelst des einen ihrer Enden und 
ausserlialb des Gestelles; und anstatt eine ununterl>rochene roti- 
rende Bewegung durch Kaderwerk zu erliuiLcu, erlialten sie im 

1 Gegentheil eine wiederkehrend rotireude Bewegung, die jeder Wake 
besonders durch eine Kurbelstange und eine Kurbel ertheilt wird. 
Eine solche Einrichtung gewährt den Vortheil, dass der Ar- 

; beiter die zu walzenden Stucke der Einwirknng der Walzen viel 
leichter unterziehen und überdies das Material an solchen Stellen, 

. welche minder dick zu sein brauchen, sparen kann. 
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Diese beiden Walzen können ans Schmiede • oder Gnsseisen 
bestehen, weil der Erfinder an dem arbeitenden Ende, wo das 
Pressen gesc1ii( lit, einen stählernen Theil anbringt, welcher ausge- 
wechselt werden kann. Diesen Stahltheilen giebt man äusserlich 
die Form, welche derjenigen des vorzubereitenden Stuckes ent- 
'Spricht. 

Eine Art Winkel (Vig. 9 C) wird auf dem Ende der unteren 
. Walze C angebracht, um als Führer und Anfhalter für jedes von 
den Walzen zu bearbeitende Stuck zu, dienen, indem der Arbeiter 
dasselbe nach und nach in die Lftngenrichtung zu bringen sucht, 
und dahin sieht, dass das Ende gegen einen Anfhalter tritt, 
welcher ebenfalls an der äusseren Peripherie der Walze und dem \ 
Führer w gegenüber angebracht ist 

Die beschriebene Vorrichtung gewährt noch den Vortheil, dass j 
man dieselben Walzen zu der gröberen Bearbeitung verschieden- 
artig ge.staljbeter Stücke von verschiedener Grüsse benutzen kann, 
da man nur die Stähle und die Führer auszuwechseln braucht. 

Obgleich diese Walzen üur an einem ihrer Enden arbeiten, so 
sind sie doch nicht iiiinder fest, und gerathen ebensowenig in Un- 
ordnung, als die in der Matrize benutzten. Wie man aus der Ab- 
bildung ersieht, liegt einestheils die untere W alze vollkommen fest 
in den beiden Tlieilen des gusseisernen Gerüstes dessen Stän- 
der besonders dick und stark an derjenigen Seite ist, wo die Be- 
arbeitung stattfindet, und andererseits liegt die obere Walze in 
einem bronzenen Futter x, welches genau über dem wirkenden Theil 
angebracht ist und durch eine starke senkrechte Schraube R ange- [ 
druckt wird, die man mit der Hand mittelst einer Kurbel drehen 
kann. Der Zapfen des anderen Endes dreht sich ebenfalls in einem 
bronzenen Futter x, welches durch eine minder starke Schraube B' 
angedrückt wird, weil es weniger ausznhalten hat. 

Am äussersteu Ende derselben Walzen, ausserhalb des Ge- 
rüstes und der Arbeitsseite gegenüber, sind die Hebel S ange- 
bracht, welche, durch Gelenke mit den eisernen Lenkstangen T T' 
verbunden, beide eine gleich grosse, hin - und hergehende Bewegung, 
jedoch in entgegengesetzter Richtimg, erlialten; diese Bewegung wird 
ihnen durch eine gekröpfte Welle vom Motor ertlicilt. 

Tischgeräthe und andere Gegenstände von Eiseii werden auf 
diese Weise mit Hülfe der excentrischen Walzen vorbereitet, nach- 
dem sie vorher ausgeschlagen wurden und ihre Oberfläche mecha- 
nisch gereinigt worden ist. Das Ausschneiden geschieht mit einer 
dem vorher beschriebenen Stanz- und Prägwerk ähnlichen Ma- 
schine, und die Reinigung der Oberfläche mit einer Hobel- oder 
Fräsmaschine, welche die Rauhigkeiten wegnimmt. Daun erhalten 
die Gegenstände ihre vorläufige Form mittelst Walzens und Stan- 
zens, worauf sie, wie bereits oben bemerkt wurde, verkupfert, oder 
mit einem anderen Metalle überzogen und hierauf fertig geprägt 
werden 5 endlich werden sie auf galvanischem Wege vergoldet, ver- 
silbert etc. 
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4. Das Treiben mit Punzen. 

Pansen (paincons, punehes) sind gerade stlkhlerne Stäbchen 
ron 5 bis 10 Geotimeter Länge, meist mit quadratischem, 3 bis 5 
Millimeter starken Querschnitte, nach beiden Enden hin mjungt, 
80 dass sie in der Mitte dicker ersclieincD, um das Schmers verur- . 
>achende Prellen der sie lialteiuleii Hand za verhindern, wenn die 
Hammerschläge nicht in ihrer Achsenrichtang, sondern schief auf- 
fallen. Sie sind gehärtet und an dem wirksamen Ende nur bis zur 
gelben, am anderen dagegen, worauf man mit dem Hammer schlägt, 
noch mehr nachgelassen. Der Gebrauch der Punssen ist im Allge- 
meinen der, dass man sie mit dem einen Ende, welches je nach 
dem Zwecke sehr verschiedenartig geformt sein kann, auf das Ar- 
beitsstück an entsprechender Stelle aufsetzt und auf las andere 
Ende mit einem kleinen flachen Hamnjer (P unz en h a m m m e r ) 
schlägt, der raeist eine kreisrunde Balm besitzt, wonach das Ar- 
beitsstück eiuen der Gestalt des Puuzeueudcs entsprechenden Ein- 
druck empfangen wird. Da die Punzen sehr klein sind , so lassen 
sich mit ihnen weit feinere und zartere Eindrücke hervorbringen, 
als mittelst des Hammers und Amboses, daher sie hauptsächlich 
zur Darstellung feiner, tlieiU halberhabener , theils vertiefter Ver- 
zierungen verwendet werden. 

Die Punzen werden liauptsächlich gebraucht, um auf dünnem 
Bleche Kindrücke zu machen, die auf der eutgeirengesetzten Fläche 
erliabeu erscheinen, man nennt diese Operation das Treiben 
(Puuziren, Ciseliren, repousser y ci seier , chasing). Sehr oft 
tinden sie aber auch auf dickeren Metallstücken ihre Anwendung, 
um auf solchen kleine Vertiefungen oder Verzierungen von be- 
stimmter Gestalt einzudrücken, wobei das Metall nur zusammen- 
gedrückt, nicht ausgedehnt, somit auf der entgegengesetzten Seite 
Dicht verändert wird; letztere Operation nennt man ebenfalls Ci- 
seliren. 

Das Treiben mit Punzen wird jetzt meist nur dann ange- 
wendet, wenn es sich um die Herstellung sehr kunstvoller Zeich- 
nungen auf einem einzigen Exemplare handelt; minder kunstvolle 
qod einfachere, halberhabene Verzierungen werden weit schneller 
und billiger durch Stanzen erzeugt, wiewohl auch hier die Anwen- 
dang der Punzen nicht ganz ausgeschlossen bleibt, indem solche 
gestanzte Arbeiten oft, der feineren Ausbildung wegen, einer Nach- 
arbeit mittelst Punzen unterzogen werden. 

Der eigentlich wirksame Thefl an den Punzen oder das Ende 
derselben ist sehr yerachleden artig gestaltet, enthält aber jedenfalls 
Dar die einfachsten Elemente einer Zeichnung (eine Linie oder 
mehrere Linien, Punkte, Erhabenheiten oder Vertiefungen etc.), so 
dass man oft mit den nämlichen Punzen mannichfaltige Zeichnungen 
herTOrbringen kann, indem man sie nach entsprechender Auswahl 
entweder nebeneinander einschlägt oder vor jedem Hammerschlage 
aaf der Arbeit ein wenig fortrückt (das Ziehen). Auch der 
Grösse nach sind die Punzen sehr verschieden. 

E o^i m e r , Goldarbeiter etc. 8 
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Die gewöliulichsten Formen solcher Punzen-Eiidon, welche un- 
mittelbar auf (las Blech aufgesetzt werdeu, sind auf Taf. XI, Fig. 5, 
Yon a bis k abgebildet; das Ende bei a ist rechteckig; bei h 
ebenso, aber scbmal und lang; c ist rautenförmig; d dreieckig; e 
▼oll oval ; / gedrückt oval ; y und h halbmondförmig ; i kreisrund ; 
k ebenfalls kreisrund, aber mit einem Grübchen in der Mitte. 
Andere ebenfalls häufiger gebräuchliche Formen zeigt die f\%. I 
von a bis e; a ist flach rautenförmig, von einer Furche durch- 
schnitten; h enthält eine Reihe erhabener Perlen; eist herzförmig; 
d hat eine schmale Kante; e ist eine l&nglich schmale, dnrcb Ein- 
kerbangen in kleine viereckig flache Zähnchen abgetheilte Fläche. 

Taf. XI, Flg. 3, zei^t von a bi.> it wieder andere Arten häufig 
gebräuchliclier Punzen, sowohl in der Längenansicht dos unteren 
Endes, als aucli in der Ansicht der Endfläche, in natürlicher Grösse, 
jedoch der Deutlichkeit wegen von grösseren Exemplaren ent- 
pommeu : 

a, h, Cy Ziehpunzen (trai^oirs), sie werden gebraucht, um die 
Umrisse einer Zeichnunc^ und überhaupt fortlaufende Linien einzu- 
schlagen, was dadurcli geschieht, dass man sie beim Gebrauche 
(wie die meisten anderen Punzen) laugsam und gleichmässig fort- 
rückt (zieht). Das Ende dieser drei Punzen besteht aus einer 
feinpolirten, von zwei unter ziemlich stumpfem Winkel zusammen 
stossenden Facetten gebildeten Kante, welche bei in der Ansicht 
der End^aclie, geradlinig, bei b ein wenig und bei c etwas stärker 
bogenförmig gekrümmt ist. 

d und v , matte Z i e Ii j) u n z e n (tracoirs mats) , d hat eine 
schmale, der Breite nach kouvex gerundete Fläche; dagegen ist die 
Gestalt von e mit jener von a übereinstimmend; sowohl die 
Fläche von d, als auch die zwei Facetten au e sind matt oder 
rauh. 

L u p f e r - P u n z e n (h(/N(/('S , oufils <) canneles) sind so , wie 
die unter d gezeichnete Mattpunze geformt, jedoch nicht rauh, 
sondern mit fein polirtem Ende. Sie dienen xur Bildung rinnen* 
^ artiger Eindrücke li^Kannelirungeu). 

/, Haclioirs, mit zwei polirten, holilgeschliffenen Facetten, 
welche zu einer stumpfen, gebogenen Kante zusammenstossen. 

Plauoirs, mit ovaler, polirter Endfläche, welche ent 
weder eben, wie bei oder nach der Länge und Breite gewölbt 
ist, wie h(?i h, wobei der Grad der Wölbung sehr verschieden 
sein kann. 

ij Mattpunsen (matoirs, matting toola), die Endfläche oval, 
mehr oder weniger konvex (bomMs und meph/fs) , oder ganz ebei 
(matoirs platsj , mit kleinen unregelmässigen Erhabenheiten (Spitx- 
chen) dicht bedeckt. Sie werden gebraucht, um auf Arbeitsstücken 

ein feines Matt (Staub matt) hervorzubringen, indem man ent- 
weder einzelnen Theilen einer Zeichnung ein mattes Ansehen giebt 
oder d^^n Grund, auf welch* m sich eine glänzende Zeichnung be- 
findet, gleichmässig matt macht. 
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k, Frisoirs (freecing tooh)^ die Endfläche spitzoval oder 
rautenförmig, eben, mit einer Anzahl dicht nebeneinander stehen- 
der, äusserst kleiner, halbkugolförmigcr Grübchen, die oft nait 
freiem Auge kaum bemerkt werden können. Diese Punzen werden 
nacli der Anzahl der Grübchen benannt, weiche sie enthalten, und 
ilie oft von 1, 2 oder 3 bis auf 6. 12, 24, 30, 50 und ^o-ar 1110 
steigt, nnsreachtet die Fläche nieiit über 3 Millimeter lang und 
2 Millimeter breit ist. Man |i;ebrau<;ht sie, um ein gröberes, aus 
halbrunden Wärzchen bestehendes Matt darzustellen. 

/ bis j), Haarpunzen (rnatoirs ray/'S, oiitih rayes), die End- 
flache durchaus fein ji;estreilt, und zwar bei / nach der Länge, bei 
?w, 0 und p quer, bei )i scliiäg. Diese gekerbte Endfläche ist bei 
l oval und flach (bei manchen Punzen (iiescr Art aneh oval nnd 
uach LSnge und Breite kugelig), bei m und // oval und nach der 
Breite konvex (halbcyiindrisch), bei o wnv nach der Breite gewölbt, 
:.f)er im Umrisse länglich viereckig, bei ]j schmal herzförmig und 
uur nach der Breite gerundet. 

q, Poiuteaux, das Ende konvex, fast lialbkugeiförmig und 
polirt. 

r, S u r 1 0 i r , mit einer polirteo Vertiefung iu Gestalt eines 
Kugelabschnittes. 

Sy Rosenpunze (outils ä coeur de rosette), die Endfläche 
konisch ausgehöhlt, an ihrem kreisförmigen Rande mit 4, 5 oder 
0 Kerben . so dass ebensoviele im Kreise stehende Spitzen oder 
Ecken entstehen. Sie dienen, um das Herz (den raittleien Theil) 
einer kleinen Rosette mit einem einzigen Eindrucke zu bilden. 

# und w , G r a i n p u n z e n ( (jrenoirSy igrenotrs)^ die Endflächen 
gerade, bei t mit kleinen halbkugeligen Wärzclien, bei u dagegen 
mit erhabenen , gekreuzten Linien bedeckt. Es erzeugt somit t 
(entgegengesetzt den unter k erwähnten Frisoirs) auf der Arbeit • 
kleine re^^^el massige Grübchen , ?/ dagegen ein rautenförmiges Korn. 

Wenn mau ein Blechstück mit l^mzen treiben will, so ist es 
liöLhweiidig, dasselbe auf eine solche Unterlage zu legen, welche dem 
Drucke der Punzen zwar nachgiebt, aber doch .so hart und zähe 
ist, um den Eindruck auf die Stelle zu beschränken, welche die 
Punze unmittelbar berührt. Für Gold, Silber und andere weiche 
Metalle verwendet man als Unterlage das .sofrenannte Treibpech 
(Treibkitt), ^lan bereitet es, indem man "2 Theile schwarzes 
Pech mit 1 Theil feinen Ziegelmehls und etwas Talg oder Wachs 
oder Terpentin zusammenschmilzt. Zuweilen treibt man Kleinig- 
keiten auch blos auf Wachs allein. • Bevor man anf einer Blech- 
platte das Treiben vornimmt, ist es nothwendig, dieselbe vorerst 
durch Ausglühen weich und dehnbar zu machen (welche Operation 
fibrigena auch während des Treibens wiederholt werden mnss, 
wenn das Blech sprdde geworden ist); hierauf entwirft man mit- 
telst einer stShlernen Spi^e die Zeichnung auf der einen Seite 
des Bleches, nicht blos dem Umrisse nach, sondern mit allen 
Einzelnheiteo. Sind grosse und besonders stark hervorspringende 
Theile in der Zeichnung enthalten, so werden diese anf kleinen 

8* 
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TreibstöckcbeD (S. 8G) mittelst zwerkraassig geformter H&mmer 
zuerst aus dem Groben gebildet (die Vollendung derselben, so wie 
das Treiben aller feineren Theile, geschieht aber ausschliesslich 
durch die Punzen). — Das zu treibende Blechstfick wird auf der 
sogenannten Treibkugel (hoitlef , pitsch-block) befestigt; diese 
ist eine eisern»^, stoiripre oder wohl nurh hölzerne Halbkugel von 
etwa 15" bis 20 Centimeter Dnr< hj)it'sser, welche mit ihrem runden 
Tlieilo auf einem Strohkranz, odei- auf oiueni kranzförmig zusammen- 
gerollten Tuclie, oder auf einem Eisenring gelegt wird, so dass 
man sie nach Bedürfniss boliohie und leicht drehen und wendeu 
kaim. Die Befestigung des Bleches aufdor Treibkugel geschieht mit- 
telst des Treibkittes; zu diesem Behufe bringt mau nicht nur einen 
durch Wärme erweichten Klumpen des Treibkittes au der nach 
oben gekehrten Klii<lie der Kugel an, sondern man bedeckt aiifh 
die Rückseite des Bleches mit dem erwärmten Kitte und befestigt , 
nun das letztere durch Andrücken an den Klumpen. 

Weit vortheilhafter ist es , der Treibkugel die Taf. XI, Fig. i, 
im Dnrcliacliiiitte dargestellte Einrichtung zu geben. Die Kngel a 
mht anf einem eisernen Untersatze h b, welcher, nm unnöthige 
Reibung za vermeiden, bei / dergestalt ansgeh&hlt ist, dass stej 
ihn nur am schmalen Rande bei c c berührt , in welchem sie , der ] 
leichteren Bewegung wegen, eiugeschmirgelt ist, wenn sie aus Eisen; 
besteht. Oben hat die Kngel eine rande oder viereckige Vertiefung, ' 
in welcher mittelst der vier Schrauben e ee e ein flacher oder ab- \ 
gerundeter Kittstock, auf welchem sich ein Pechklumpen befindet, 
befestigt wird. Für Arbeiten von verschiedener Form und Grösse 
hat man auch verschiedene Kittstöcke, die sämmtlich in die 
Vertiefung der Treibkugel passen. 

Beim Treiben verfährt man im Allgemeinen so, dass man zu- 
erst die Hauptumrisse der vorgezeiclinoten Figuren mit einer 
Ziehpunze vertieft in das Bl Ii einschlägt, hierauf nimmt man 
das Blech vom Kittklumpen ab, kehrt es um und schlägt mit an- 
deren Punzen von der entgegengesetzten Seite die Theile, welche 
hoher stehen sollen, heraus. So wechselt man öfters mit beiden 
Flächen ab. indem man iene Theile der Zeiclmuni;. die von einer 
Seite nirht vollendet werden können, von der entüPi^^Migesctzten 
Seite bearbeitet. — Gefässe, auf welchen Verzieruniit ii iretriebeti 
werden sollen, werden mit Kitt voll gejio.ssen und kann hier da-- 
Treiben nur an der Ausscnseite vorgenommen werden. — Kleine 
hohle Gegenstände, z. B. Petschafte, Siegelringe und dergl. werden 
mit dem erwärmten Treibkitte ganz ausgestopft, welcher nach 
Vollendung der Arbeit darin gelassen wird. — Die fertige Arbeit 
befreit man dadurch von dem Kitte, indem man sie mit Talg be- 
streicht und diesen am Feuer absehraelzen lässt. 

Oefters werden in verscliiedcncn Arbeitsstücken Aufschriften 
und Zahlen ebenfalls mittelst Punzen eingeschlagen (Buchstaben- 
Punzen; Zahlenpnnzen), was jedoch nur bei massiveren 
Gegenständen der Fall sein kann, indem zartere verdrückt werden 
möchten, bei letzteren wendet man daher zur Erzeugung von Anf- 
Schriften den Grabstichel an. 
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Verfertigung der Punzen. 

Ist die Gestalt der Puuzeu ciue sehr eiüfache, wie z. B. auf 
Ttf. XI, Fig. 9, von a bis / uud Hg. 3^ a bis g, so wird dieselbe 
blt>8 mit der Feile ausgebildetf etwa noch nachgeschliffen und^ wenn 
nöthig, auclr polirt. Weniger einfache Formen werden dagegen 
entweder durch Graviren mit dem Grabstichel, oder durch Koutre- 
ponzen , oder diircli Senken erzeui^t. — Das Graviren geschieht 
so, dass man auf der fein al)ge8chliffeuen Endfläche eines gehörig 
zugefeilteu StahLstäbchens mittelst einer harten stähleruen Spitze 
eine Vorzeiclmniit; entwirft und diese niit entsprechenden Grab- 
sticheln so ausarbeitet, dass sie erhaben steht; am Umrisse wird 
die Ausbildiinc: theilwefse mit feinen Feilen vor^^enommen. — 
Vertiefungen, welche von der Art sind, dass man sie mittelst des 
Stichels nicht leicht oder schön genug erzeugen kauu, scldägt man 
luittelst einzelner Punzen (Gegen- Punzen, K o ntre -P unzen, 
conti e-poin^onSj counter-punches) ein. — Das Senken der Pun- 
. zen wird vorgenommen, wenn man mehrere derselben von einerlei 
' Gestalt herzustellen hat. Zu diesem Zwecke verfertigt mau sich 
uur ein einziges Exemplar durch sorgfaltiges Graviren, härtet das- 
selbe, schlägt es in ein kleines^ würfelförmiges, stählernes Senk- 
klötzchcn ein und härtet anch dieses. Ein solches Senkkldtz- 
: eben dient nan zur Anfertigung der übrigen Exemplare, die man 
. dadnrcb ausbildet, dass man die gehörig vorbereiteten stählernen 
Stabchen anf den Eindruck des Klötzchens setzt und durch Hammer- 
Schläge eintreibt» Es ist selbstverständlich, dass man in das Senk- 
kldtzchen verschieden gestaltete Punzen einschlagen kann, soweit 
es der Ranm gestattet, oft blos deswegen, um sie gleich wieder zu 
ersetzen, wenn sie beim Gebrauche zu Grunde gegangen sind. 
Mattpnnzen (S. Ii i) erhalten ihre feiuzackige Beschaffenheit, indem ^ 
man sie auf eine feine Schlichtfeile aufsetzt und einen Hammer- 
scblag darauf giebt. 

5. Verfertigung gezogener Streifen und Stäbe. 
Seckenzug. Drahtzieheisen. 

Der Gold- und Silberarbeiter hat oft Streifen in Form von 
feinem und zartem Leistenwerk, Gesimsen und dergl. aus Gold - und 
Silberblecli darzustellen, um damit verschiedene Gegenstände, na- 
raentlicli Gefässe, ein/nfasson und zu verzieren; hierzu dient 
der Seckenzug (boUe ä tlrerj billej; er besteht im Allgemeinen 
aus zwei stählernen Backen, welche einen, dem Profile der 
zu ziehenden Leiste entsprechenden Aussclmitt darbieten, durch 
welchen der Blechstreifen oder ein Stab (ähnlich wie der Draht 
bei einem Zieheisen) durchgezogen wird. Diese Backen sind in 
eioem Rahmen eingelagert und können durch Schrauben allniälig 
einander genähert werden, so dass die Ausbildung eines Streifens 
ebenfalls allmälig erfolgt. Man arbeitet n)it dem Seckenzuge ebenso 
v^ie mit eiaum Zieheisen, indem mau ihn entweder .statt des letzte- 
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reo aof einer Ziehbank (S. 76} befestigt, oder ihn in einem 
Schranbstocke einspannt ond das Arbeitsstück ans freier Hand 

mittelst einer Zange durchzieht. Bei dännem Bleche wirken die 
Seckenzug-Backeu durch Biegung desselben, indem der Blechstreifen 
entweder schon bei einem ein- oder mehrmaligen DnrcLziehen sich 
an die Erhabenheiten und Vertiefungen der Backenaasschnitte an- 
schmiegt; bei dickem Bleche dagegen dm-vh Eindrucken, oder durch 
Herausschaben von Spänen, entweder blos^an einer Fläche oder 
auch an df'r piitgegengesetzteu, 

Taf. XI, Fig. 10, zeigt einen gewöhnlichen Seckenzug im Auf- 
risse , Flg. 11 in der Seitenansicht. Die beiden Backen d und e 
(Siekeneisen) sind zu beiden Seiten abgesetzt (Fig. 13), so dass 
Ansätze entstehen, mit letzteren sind sie in passende Nuthcn des 
rahraenartigen Gestelles a a a a eingeschoben und werden beim 
Gebrauche durch die Druckschraube / an das Arbeitsstück auge- 
drückt, "welche auf das in gleicher Weise eingeschobene Eisen- 
stück c nnraittelbar wirkt. Damit man die Backen herausnehmen 
kann, ist der Rahmen bei (j (j erweitert. Mit dem Lappen h wird 
der Seckenzug entweder in einem Scbraubstocke oder an der Zieh- 
bank befestigt. 

Die in Fig. 16 dargestellten Backen d und e sind für das Aus- 
ziehen eines dicken Streifens bestimmt, der an der Rückseite glatt 
bleiben soll. Zu diesem Behnfe ist nur der obere Backen d mit den 
entsprechenden Einkerbungen versehen, der untere e dagegen ist 
glatt und hat nur einen flachen Einschnitt von geringerer Tiefe 
als die Blechdicke und von der Breite des durchzusiebenden Strei- 
fens. Zieht man nun einen dickeren Blechstreifen durch, so wer- 
den sich die Einkerbungen des Backens d nur auf einer Fl&che 
des durchgehenden Blechstreifens als nach der ganzen Länge hin- 
laufende Erhöhungen eindrücken, während die RQckseite glatt 
bleibt. Diese Operation geht viel schneller von Statten, wenn maa 
die Backen an jeuer Seite, wo das Blecli eingeführt wird, scharf- 
kantig macht, so, dass sie nicht blos eine druckende ^ sondera 
auch; durch Hinwegnahme von Spänchen, eine schabende Wirkung 
ausüben. 

Hat man dünne Blechstreifen zu ziehen, so müssen die Backen 
wie in Wz, 12 gestaltet sein, so dass sie mit ihren Vertiefungen 
und Erhöhungen ineinander passen wie d' and e'. Das durchge- 
zogene Blech ist hier gcnöthigt,* sich nach der ihm dargebotenen 
Form zu biegen, w^obei den durch die Einkerbungen des Backens (/' 
hervorgebrachten leistenartigen T/angsripj)en gleichgestalt^^te Längeu- 
furchen auf der entgegengesetzten Seite des Streifens entsprechen. — 
Es braucht wohl kaum erwähnt zu werden, dass jeder verschieden- 
artige Dessin, den mau hervorbringen will, ein besonderes Backen- 
paar erfordert. 

Ein Seckenzug grösserer Art ist Tftf. XII, Fig. 5 und 6, im 
Aufiisse uud horizontalen Durchschnitte abgebildet. Die beiden 
Seckeneisen a und h stecken hier auf dreieckigen Kauten des 
Rahmens c c (Fig. 6); das untere Seckeneisen h ist auf beiden Sei- 
ten mit Einschnitten versehen ond wird nach Erforderniss amge- 
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kehrt, das obere ist hier glatt, oder kann ebenfalls verschieden* 
artig, aber dem anteren Eisen entspreehend gekerbt sein« 

Einen anders konstrnirten Seckenzug, der vorzüglich zam 
Hohlziehen von filechstreifen recht gut geeignet ist, zeigt anf Taf. 
III die flg. 1, Die sehr langen Seckeneisen a und b sind hier 
seit Wirts in das Gestelle c e e anter die Druckschranben d d ein- 
geschoben. Das Eisen h ist ganz glatt, a hat die verschiedenen 
Einkerbungen; für jede der letzteren ist ein besonderes Eern- 
stfick ans Stahl, Kupfer oder Messing vorhanden, welches von 
Muten her auf h angelegt wird, und sich daran mit seinem recht- 
winkligen Ansätze stützt (flgt 9), damit es beim Ziehen, welches 
na ]i der Richtiinc; des Pfeiles erfolgt, nicht fortgerückt wird. Die 
fig. 8 zeigt Theile der beiden Seckeneisen a and 6, mit einem ein- 
geschobenen Kernstöcke e. 

Sehr häufig kommt der Fall vor, dass man dönne, schmale 
Blechstreifeu oder geplätteten Draht rinnenartig hohl biegt, und 
daraus allerlei Schmuckpregenstände , wie z. B. Ketten und Ringe 
verfertigt, wohei das Hohlbiegen den Zweck hat, derlei Gegenstfin- 
den theils ein massiveres Aussehen, theüs mehr Festigkeit gegen 
Eindrücke zu ireiM n. In einem solclieti 1 ;ille kann man sich in 
ErmangeJ iiiii^ eines passenueu Heckenziiget> , anch eines Drahtzleh- 
eisens bedienen. Mau steckt in ein Ziehloch desselben einen Stahl- 
draht ein, dessen Durchmesser etwas kleiner, aU der des Loches^ 
ist, so dass eine halbmondförmige Oeffuuüg (Taf, XI, Flg. 7) bleibt, 
durch welche der dünne Blechstreifeu gezogen wird, um ihm die 
verlangte KiumLüuug zu geben. Weil aber diese haibinoudförmige 
Oelfnuug sich nach rechts und liuks lu sehr scharfe Winkel aliiiia- 
lig verengt, so werden auch die Seitenränder des gezogenen Strei- 
fens scharf und ongleicb ausfallen, deswegen zieht man den so be- 
handelten Streifen noch ein zweites Mal darch ein balbrnndes, 
recht glattes Ziebloch Pig. 8, oder darch ein gaoz randes, das man 
durch einen flach abgefeilten Stahldraht zum Theile verstopft 
llg« 9, wobei die Kanten des Streifens sich in beiden Fällen an 
der flachen Seite des Loches glatt ziehen werden. 

Wie man Ringe n. dergl. die aus glatten Blechstreifen schon 
gebogen und gelöthet sind, von innen nach aussen rinnenförmig 
bohl biegt, darüber wurde bereits (S. 93) das Nähere angegeben. 

6. Verfertignng geriffelter RSliren. 
Riffelbank. 

Oefters pflegt man für verschiedene Gegenstände z. B. für 

Lenchterschäfte n. dergl. ans Blech gebogene uud zusammengelotliete 
Röhren anzuwenden, welche mit nach d''r Lange gehenden Furchen 
rsehen , d. h. geriffelt sind; hierzu bedient man sich meist 
der sogenannten Riffelbank. Taf. Xil, Fi?. \fl\ ihr Hanpt})pstaud- 
theil ist ein lauger stälderner Dorn er, dessen (i>(ierschnittsgestalt 
aas fig. II a ersichtlich wird. Derselbe ist, ein wenig schräg lie- 
gend, mit seinen meist vierkantigen Enden in den auf einer Bank 
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stehenden eiseroen Stützen d e, mittelst der Schrauben g (/ festge- 
haiten. Der Gebrauch dieser Vorrichtung besteht darin, dass man 
das cylindrische Rohr, welches geriffelt werden soll, aaf den Dorn 
a steckt, so, dass es mit einem Ende an die Stütze e ansteht, und 
es hierauf der Länge nach mit dem Reibstahle b überreibt; letzte- 
rer hat bei c zwei den Riffeln des Dornes gleichgeformte Ein- 
kerbungen und wird mit "beiden Händen an den Heften h h geführt. 
Hierdurch werden immer zwei von jenen Riffeln in das Rohr ein- 
gedrückt, welches man sodauu auf dem Dorne ein wenig dreht, 
um uacli und nach seinen ganzen Umkreis in dieser Weise zu be- 
arbeiten. Die Fig. 11 zeigt das auf dem Dorne a steckende, zum 
Theil schon geriffelte Kohr /, und die Stellung des Keibstahies b 
gegen denselben. 

7, Das Walzen. 

Walzwerke tiiiden hei Gold- und Silberarbeiteru eine verschie- 
denartige Anwendung. Insofern dieselben zur Verfertigung des 
Bleches oder zum Plätten des Drahtes dienen, so wurde darober 
bereits S. 68 bis 73 das Nähere erörtert; es bleiben hier sonach 
noch jene Walzwerke zn erwähnen übrig, die znr Hervorbringung i 
verschiedenartiger Verzierungen, mitunter auch von Biegungen aoj 
Bleefastreifen dienen. 

* 

Dessin-Walzwerke oder Rändelmaschinen. 

Diese Walzwerke werden hauptsächlich gebraucht, um aofl: 
Streifen oder Platten von dickerem oder dünnerem Bleche, oder*^ 
auch aaf geplättetem Drahte die verschiedenartigsten Verzierungen n 
hervorzubringen. Letztere können entweder voll sein, d. h. nur an ' 
einer Seite des Arbeitsstückes erhaben hervortreten , während die ^ 
entgegengesetzte Seite glatt bleibt, oder sie sind hohl, wobei den i 
erhabenen Verzierungen an einer Seite, ebensolche gleichgestaltete ■ 
an der entgegengesetzten Seite des Bleches entsprechen. In bei- ^ 
den Fällen kann man sich eines kleinen Walzwerkes (etwa wie das ^ 
S. 73 beschriebene Plättwerk) bedienen. Für den ersten Fall ist ► 
der hervorzubringende Dessin (z. B. Perlen, Arabesken, Streifen etc.) 
nur au einer Walze eingravirt oder mit Punzen eingeschlagen, die ^ 
andere dagegen ist glatt. Stellt man diese Walzen hinreichend 
nahe aneinander, so ergreifen sie das iliuen dargebotene Blech und 
ziehen es zwischen sich durch, wobei die gravirte Walze ihm ihre 
Zeichnung erhaben aufdrücken wird , wahrend die entgegengesetzte 
Seite glatt bleibt. Im zweiten Falle ist die eine Walze mit ver- 
tieften, die andere dagegen mit gleichgestalteten erhabenen Ver- 
zierungen versehen. Man verfertigt derlei Walzen so, dass man , 
die eine vertieft oder erhaben gravirt, oder ihren Dessin durch 
Rändeln auf der Drehbank bildet, sie härtet und ihren Dessin in 
die noch weiche ungeMrtete Öfters nur aus Kupfer bestehoBde , 
Gegenwalze eindrückt, was dadurch geschieht, dass man beide Wal- 
sen in ihren Gestelle stark anfeinanderpresst, und in Umlauf setst. 



Digitizeci by ioüOgle 



*— 121 — 



wobei man nur die eine mit der Kurbel umdreht, die andere folgt 
dnrcb den Eingriff der Gravirung. — Oft bringt man eine grössere 
Ancahl verschiedener Deseins nebeneinander an einer Walze an^ 
die dann ebensoviele in sich selbst znrfickkehrende Reifen um die 
Peripherie bilden; in diesorn Falle muss man den Blechstreifen an 
jener Stelle zwischen die Walzen bringen, wo sich der entspte- 
chende Dessin befindet. 

Ein einfach konstruirtes D essi n w al z werk ist auf 
ht III, i^ig. 12, abgebildet. Die beiden scheibenförmigen Walzen 
(1,6^ sind hier an den Enden ihrer Achsen angebracht, was den 
Zweck hat, cincstheils das Einbringen des Blechstreifens zu er- 
leichtern, anderntheils die Walzen gegen andere mit verscliiedeneni 
Muster leicht umwechseln zu können. Die untere Walze c ist mit 
einem rundherumlaufenden Wulst versehen, vvelclier in eine passend 
gestaltete Hohlkehle der oberen Walze d eint^reift. Die Entfernung 
der beiden Walzen ist gerade so fj;ross. dass der nöthiixe Zwischen- 
raum für die Dicke des einzufiihrendeu Bleches l)leil)t, wolehes 
Keim Durchgange die bei l im Durchschnitte angedeutete rinnen- 
formige Gestalt annehmen wird. Der regelmässigen Umdrehung 
wegen, befinden sich innerhalb des Gestelles auf den Walzenachseii 
die Getriebe h und e, so dass die obere Walze gleichmässig mit- 
genommen wird, wenn lüau die uiitcre lüittelst der Kurbel a dreht. — 
Die mit solchen Walzen geprcsstcu Streifen , wendet mau meist 
zum Einfassen silberner Gefösse an. 

Sollen die Walzen mit Dessins versehen werden, so gravirt 
man einen solchen nur in die eine Walze, die in diesem Falle ans 
Stahl bestehen muss, die andere Walze macht man aus Hessing 
oder Kupfer, oder man bekleidet ihre Peripherie mit einem Reifen 
aas Blei, den man anfgiesst ; hieranf setzt man beide Walzen , in- 
dem man sie mittelst der Stellschrauben allmSlig, immer stärker 
and stärker aufeinanderpresst, so lange in Bewegung bis sieh der 
Dessin der stählernen Walze, vollständig auf der anderen, aus 
weicherem Material bestehenden abgedruckt bat. Bei Walzen, de- 
rea Achsen nicht mit Zahnrädern versehen sind, ist es zur Siche- 
rung des regelmässigen Eingriffes vortheilhaft, letztere durch eine 
Art Verzahnung zu ersetzen, die man unraittelliar an den Rändern 
beider Walzen anbringt, und dadurch hervorbringt, d^^s man die 
Stahlwalze an ihren Rändern mit feinen Zähuchen versieht, die 
sich in die Ränder der weicheren Walze eindrücken. 

Ein sehr zweckmässig konstruirtes Walzwerk zur 
Erzeugung von Dessins auf feinen H 1 e c h s t r e i f e n oder 
geplättetem Drahte ist auf Taf. XII, Wg. 13, abgebildet. Es 
ü'mH sieh dieses kleine Walzwerk nicht nur zur Bearbeitung fla- 
cher btrfi f^n. sondern auch von solchen, welche entweder in eiuem 
Drahtzieheisen, oder Seckenzuge rinnenförmig hohl gebogen wurden, 
auch verhindert es, vermöge seiner Einrichtung, das zufällige Aus- 
weichen des Streifens nach der Seite, was beim vorher beschriebe- 
nen Walzwerke nicht der Fall ist. 

(A) ist hier ein Grundriss der kleinen Maschine, (B) ein Auf- 
riss, Hg. 14, ein unmittelbar vor deu Walzen genommener Durch- 
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schnitt. Das eiserne Gestelle bestellt aus zwei darch ein Sdiar* 
nier / verbundenen Schenkeln a b and e d ; unter denen der obere 
a b mit einem Griffe der untere e d mit einem Lappen e ver- 
sehen ist, um mit letzterem in einem Schraubstock e eingespannt m 
werden. Jeder dieser Schenkel enth&lt eine Walze und ist, damit 
man letztere leicht einlegen und wieder herausnehmen kann, aas 
zwei Tbeilen zusammengesetzt. Aus dem Grundrisse A sieht man, 
dass der Theil a mit seinen kurzen, rechtwinklig angesetztes 
Zapfen durch Löcher des Theiles b gesteckt und mittelst der 
Schraubenmuttern i i befestigt ist; ebenso ist der untere Schenkel 
aus den Theilen c und d zusammengesetzt. Die Theile a und b 
des oberen Schenkels sind für die Einlagerung der Walze 1, mit 
genau gegenüberstehenden Löchern versehen, ebenso die Theile c 
und d für die Wnl/c n. Die Gestalt der beiden Walzen ersieht 
man ans dem in Fig;. 14 abgebildeten Quersclinitte ; der wiilstartig 
geformten Walze / entspricht eine ebenso geformte Hohlkehle der 
Walze w; der Dessin kann aus Punkten, feineren oder gröberen 
Rippen bestehen. Um das Ausweichen des zu bearbeitenden Strei- 
fens narli der »Seite /n verhindern, sind die zwei gekröpften mes- 
singenen Leitpinttchen Ji h' angebracht, nnter denen das eine h' 
dicht hinter der oberen Walze /, zwischen den Theilen a 6, das 
andere h unmittelbar vor der Walze n liegt. Die Linie x y [B] 
zeigt einen durchgehenden Streifen, welcher sich nach der Richtnne 
der angedeuteten Pfeile bewegt. Während des Gebranehes drückt 
man den oberen Schenkel an seinem Handgriffe (/ nieder, und presst 
so die Walzen aneinander, indem man ichzeitig die Walze tu 
mittelst der an ihrer verlängerten Achse steckenden Kurbel k in 
Umdrehung versetzt, die obere Walze l wird durch die Reibung 
mitgenommen. Um das genaue AufeinandertreflFeu der beiden Wal- 
zen zu sichern und eine Abweichung des oberen Schenkels von der 
vertikalen Richtung beim Niederdrücken des Heftes g zu verhindern, 
ist ,der Bogen m am oberen Schenkel befestigt und greift in einen 
passenden Ausschnitt des unteren Schenkels d ein. 

Ein anderes zweckmässig eingerichtetes Walzwerk, 
welches besonders zum Auswalzen von Verzierungen 
an kleinen Gegenständen, z. B. an Streifen, die schon znr 
Ringform zusammengelöthet sind, oder an kurzen engen Röbrcheo 
(wie Halsketteu-Sclibksschen n. dergl.) bestimmt ist, zeigen aaf 
Taf. IIIJ, rig. I bis 11. 

Flg. 1, ist ein Aufriss von der rechten Seite. 

Pig. 2, ein Aufriss von der Vorderseite. 

Flg. 3j eine vordere Ansicht der wesentlichsten Theile, mit 
Hin weglassung der Zwinge 8 und der Stützen b 6, des Hauptge- 
steiles. 

Das Hanptgestelle bildet das eiserne Stück a b c (in Flg. S im 
Aufrisse von der Hinterseite nnd in T\% 6, im Grundrisse); an 
diesem ist a eine breite, mit der Schlitze d versehene Platte; 
h h ein gabelförmiü;er Stander; r ein viereckiger Zapfen, um das 
ganze Instrument in einem Schiaubstocke liefestigeu zn küuueu. 
In dem Schlitz d der Platte a, sind die beiden winkelförmigen 
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vet sehiebbareo Stützen e e mittelst der Mattem d' d* befestigt 
(Fig. 1 Dod S). In jede dieser Stützen ist oben ein halbes mes- 
singenes Lager g (Flg. I) eingeschoben, welches durch eine Schraabe 
f höher nnd tiefer gestellt werden kann, in diesen halben Lagern 
ruht die cylindrische stählerne Achse hh (Fig. 3), auf welche die 
riütere Walze / mittelst eines runden Loches lose aufgeschoben ist. 
f'; der Gabel b b ist mittelst de55 Stiftes der eiserne Hebel k l 
drehbar befestigt, durch welchen ein vierkantiger Bolzen m m un- 
beweglich quer durchgesteckt ist (man siebt die Liinirr dieses Bol- 
zens in Flg. 2; in Flg. 3 ist derselbe pnnktirt angegeben, der Hebel 
iber ganz weggelassen). Dieser Bolzen trägt zwei auf ihm ver- 
schiebbare und mittelst der Schrauben fi p vn befestigende Wangen 
«w , in deren runden Löclieru die A* hse q der oberen Walze o 
liegt, nnd die mittelst der Kurbel r umgedreht werden kann. Um 
die Walzen aneinander pressen zu können, so umfasst eine Zwiuge 
.V (Fig. I, 2, 4) den Hebel k /, wahrend die Schraube t sich unten 
gegen die Platte a stutzt. Gerade Streifen liisst mau beim Aus- 
walzen durch die Gabel b eintreten und dorch die Oeifnung der 
Zwinge wieder herausgehen. Riuge, die entweder glatt, oder be- 
reits anfgebnckelt sind, legt man um die Peripherie der unteren 
Walze, deren Durchmesser zu diesem Behufe stets kleiner sein 
mttss, als die Weite des Ringes. 

JBs ist selbstverständlich, dass man bei dieser kleinen Maschine 
mit einem Walzen-Paare nicht ausreicht, man muss daher dasselbe 
far verschiedene Arbeitsstücke durch andere Walzen ersetzen und 
hat zu diesem Zwecke einen grösseren Yorrath von Walzen ver- 
schiedener Gr&sse nnd mit verschiedenen Dessins, die dann paar- 
weise zusammenpassen. Sämmtliche Walzen sind von Stahl; die 
eine Walze eiues jeden Paares, auf welcher die Zeichnung (meisst 
vertieft) gravirt oder eingedrückt ist, wird gehärtet; die andere 
bleibt weich und erlangt die entsprechenden Eindrücke von der ge- 
härteten, indem man beide, durch die Schraubenzwinge 9 stark an- 
eioandf^r gopresst, einige Zeit in Umlauf setzt. 

Die Fig. 7 bis 11 zeigen solche Walzenpaare für verschiedene 
Zwecke, in natürlicher Grösse. 

Flg. 7 zeigt ein ähnliches Walzen pan , wie ein solches an der 
Maschine sich befindet, und ist daraus zugleich die Art und Weise 
ersichtlich, wie die obere Walze o mit ihrer Achse q auf wel- 
cher sie nur lose mittelst eines runden Loches aufgeschoben ist, 
in Verbindung gesetzt wird, damit die Umdrehung der Achse sich 
der Walze mittheilen kann. Die Achse q q hat einen scheiben- 
förmigen Ansatz u>, dessen Stift v in ein entsprechendes Loch der 
Walze 0 eingreift und somit die letztere mitdreht. Die Wangen 
Wn stehen hier weit auseinander, um die Kinlageruug der Walze 
zu zeigen; beim Gebrauche stehen sie dicht neben der Walze und 
der Ansatz w liegt dann in einer gleichgestalteten Vertiefung x 
der rechtseitigen Wange. Diese Art der AnflsMerung, dass nämlich 
die Walze mittelst eines runden Loches auf einer cylindrischen 
Achse steckt, ist deswegen empfehlenswerth , weil die Centrirung 
der Walze sich leichter bewerkstelligen lässt, als wenn man sie 
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etwa mittelst eines viereckigen Loches anf eine vierkantige Aehse 
stecken wollte. 

Die Flg. 8 zeigt zwei abgesondert dargestellte Walzen von an- 
derer Form, als die vorigen. 

Die in Flg. 9 abgebildeten Walzen dienen zur Verfertigung der 
verzierten Seitentheile, welche bei Siep^el ringen links und rechts an 
das Schildchen angesetzt werden. Die Art und Weise der Be- 
festigung der oberen Walze ist hier von der vorher beschriebenen 
etwas abweichend, weil die obere Walze bedeutend grösser ist, al.« 
die vorige. Die Achse ist hier bedeutend dicker und liegt deswe- 
gen in zwei besonderen Wangen n deicn Lücher der Dicke der 
Achse entsprechen. Der scheibenförmige Ansatz //• bat . der grös- 
seren Festigkeit wegen . zwei Stifte v r, die in entsprechende Lö- 
cher i^' v' (s. Seitenansiciit) der Walze passen. Bei u und h* sieht 
man die Lfn hcr, mittelst welchen die Walzen auf ihre Achsen ge- . 
schoben werden. Die Zeichnung nimmt auf der erhaben gravirten | 
und gehärteten Unterwalze die ganze, dai^egen auf der weichen und 
vertieften Oberwalze nicht völlig die halbe Peripherie ein. 

Die in Flg. 10 dargestellten Walzen dienen zur Verzierung cy- | 
lindrischer Halsketteuschlösschen. Die untere Walze / ist ihrer ' 
geringen Grösse wegen, mit ihrer Achse hh ans dem Ganzen ge- ' 
dreht; In der nebenstehenden Seitenansicht ist mit dem pnnktirten 
Kreise z die Lage des aber die Walze gelegten Binges oder Rühr- 
chens angedeutet, das bearbeitet werden soll; u ist das Loch der 
oberen Walze o, mit welchem sie an ihrer Achse steckt; t?' das ' 
kleinere Loch für den in Hg. t mit v bezeichneten Stift 

fig* 11 ist ein ähnliches Walzenpaar, wie das vorige, jedoch ' 
nur mit einfacher Hohlkehle und einfachem Wnlst 

Neues Verfahren um die Oberfläche von Metall- J 
blech auf eine eigenthümliche Art mittelst Walzen zu 
verzieren. R. W. Winfield und K. F. Stnrges in Birnüug- * 
ham legten in einer Versammlung des dortigen Vereins dei Ma- 
schinenbauer, Proben dieses Verfahrens vor, welches sehr einfach 
ist, und darin besteht, dass man ein Metallblech oder einen Papier- 
bogen, aus welchem das Muster ausgeschnitten ist, oder auch Zwirn- 
spitzen, Tüll u. derlei, zwischen zwei zu verzierende Metallplatten 
bringt und dann das Ganze durch ein gewöhnliches Blechwalzwerk 
gehen lässt. Auf diese Weise entsteht ein sehr scharfer und sogar 
tiei'er Eindruck des angewandten Musters auf dem Metallbleclie; 
derselbe ist tief genug, dass das verzierte Blech durch Stanzen etc. 
zu verseil iedenen Artikeln verarbeitet werden kann, ohne dass das 
Muster benachtheiligt wird. Es wurden Proben von Stahlblech vor- 
gezeigt , welche durch gewöhnliche Zwirnspitzen verziert worden 
waren, die zarten Skelette von Baumblättern liinterliessen auf der 
Oberfläche einer Kupferplatte einen Eindruck, wovon Abdrücke in 
der luipferdruckpresse ijeinacht werden konnten, welche ebenfalls 
vorgezeigt wurden. (Düiiil- P« Jöuru. Bd. 130, S. 397.) 

Oft bedient man sich auch des Walzwerkes, um Gold- uüd , 
Silberbleche zur. Verfertigung von cylindrischen und konischen Ge- 
fftssen mit vieler Zeitersparniss, und ohne Anwendung des Hammers, \ 
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rinffformig zusammen zu biegen. Ein für fliesen Zwerk (rKMieudes « 
Walzwerk (^Hiege walz werk) ist auf Tftf. X, Fig, 15, in der Seiten- 
ansiclit und Fig. 16 iin Durchscliuitte der Walzen mit Hinweglassung ■ 
des Gestelles abgebildet. In letzterer i igiir iist der Vorgang ver- 
anschaulicht, wie ein Blechstück mittelst der drei Walzen ringför- 
mig gebogen wird. Die beiden Walzen a und b drehen sich nach 
den von den Pfeilen angedeuteten Richtungen, fassen das in ihren 
; engen Zwischenraum gesteckte Blech d 9 und ziehen es zwischen 
sich durch; dasselbe begegnet beim Durchgehen der dritten Walze 
von welcher es genöthigt wird, sich nach der Richtung des an- 
gedeuteten Kreises d e hinaufzubiegen. Wenn der Umkreis der 
Walze Cf jenem von a so nahe ist, dass eben nur das Blech durch- 
gehen kann, so legt sieh letzteres genau um die Walze a, und 
Btmmt somit die Krümmung derselben an, je weiter man aber c 
von ff entfernt, nach einem desto grösseren Durchmesser geschieht 
!ie Biegung. Stellt man das eine Ende der Walze c nälier an a, 
als das andere, so geschieht die Biegung nicht nach einerlei Durch- 
messer, und das Blech wird kegelförmig i;t'k nimmt. 

Das Gestell der Maschine besteht (Hg. 15) ans zwei gleichge- 
stalteten Seitenwänden A A A, welche durch die Schraubenbolzen 
/. k k zusammengehalten werden. Die Lage der drei Walzen a b 
ist durcli die punktirten Kreise anc^cgobeu. Die Bewegung wird 
durch die an der Walze b steckende Kurbel /' bewirkt; a und b 
sind an der entiijef^engesetzten Seite durch gleiche Getriebe in Ver- 
bindung gesetzt. Die Walze c wird blos durch die Reibung des 
durchgehenden Bleches mitgeuomnieu ; / ist eine der beiden Steil- 
schrauben, durch welche die Zapfeniatjer der Walze c und somit 
diese selbst, in ents|)recliende Entfernung von den beiden anderen 
Walzen gebraclit werden können. Die Platte // , welclie mitteist 
der Schrauben (/ </ an den Gestellswänden befestigt ist, dient als 
Lagerdeckel und hält die Zapfen der Walzen a und b in ihren La- 
gern fest. Die Walzen a und b sind ;^leich gross und beträgt ihr 
Durchmesser iinudestens 12 Millim. Die Walze c kann entweder 
den gleiclien Durchinesser mit a und b haben, meist macht man 
denselben jedoch doppelt so gross. Die* Länge von a und b beträgt 
meist 4 bis 5 Gentim., jene von c, S Conti m. 

8. Das Drehen und Ränderlrcn. 
Drehstuhl und Drehbank. 

Diese in' den mannichfaltigsten Industriezweigen in Anwendung 
stehenden Vorrichtungen werden auch von den Gold- und Silber- 
arbeitern in vielen Fällen mit Nutzen gebrancht, theils, um runde 
gegossene oder auch gehämmerte Gegenstände abzudrehen, oder 
dieselben durch Aufdrucken kleiner stählerner Rädchen mit Ver- 
zienrngen zu versehen (Ränderiren), theils auch, fim hohle 
Gegenstände durch Drücken und Aufziehen zu verfertigen (S. 87). 

Bei kleinerem Gewerbsbetriebe und dort, wo es sich um die ^ 
Verfertigung nicht grosser Gegenstände handelt, ist der Drebstuhi 
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ein sehr brauchbares und für sehr feine Gegeiistaude oft unentbehr- 
liches Werkzeug. Mau hat zwei Hauptarten von Drehstiilileo, Däm- 
lich solche mit einer beweglichen Spindel, wie bei einer Drehbank, 
und solche ohne Spindel. Die erateren heissen Dockondreli* 
stdhie, die letzteren Stiften- oder S pitzendr ehstühle. 
Nnr die ersteren finden in den Werkstätten der Gold- und Silber- 
arbeiter Anwendung, weil sie das dort oft vorkommende Preid rohen 
ohne Gegenspitze gestatten. 

Taf« XT, fig. 1, zeigt einen solchen Dockendrehstnhl grösster 
Art, wie er h&ufig bei den Gehäasemachem in Anwendung steht. 
Br besteht ganz aus Efsen, ist jedoch, um die Abnutzung zu ver- 
hindern, eingesetzt und gehärtet; nur die Auflage ist weich, damit 
der Stahl nicht abgleitet. Als Grundgestelle dient die viereckige 
Stange M; unter der Docke ä bei 1 nnd 2 sind zwei Löcher, um so- 
wohl an der Rück-, als Vorderseite eine Messingplatte aufnieten 
zu können. An diesem Ende wird das Werkzeug in einem Schraub- 
stocke eingespannt, und die Messiugbelegnng hat den Zweck, theils 
ein festeres Einspannen zn gestatten, indem die Zähne der Schraiib- 
stockbacken sicli in das weiclie Messing eindrücken, theils diese 
Zähne vor dem Verdrücken zu schützen, indem die Stange au 
ihrer Oberfläche glashart ist. 

Die stählerne Spindel läuft mit ihrem annähernd kegelförmigen 
linksseitigen Ende genau pa.sseiid. in einer gleichgeforraten Hohlunc ! 
der beweglichen Docke />, am anderen Ende wird sie von der ko- 
nischen Spitze der Schraube »S gehalten, welche sich in der unhe- 
weglicheu Docke a betindet. Die bewegliche Docke c dient statt 
des Reitstockes an der Drehbank, und wird hauptsächlich zum Ab- 
drehen von Holzfuttern benutzt, die einer Gegenspitze bedürfen, 
die hier mit (/ bezeichnet ist. Sowolil die Spitze d, als auch die 
Schraube S werden durch die Flügelmuttern y h und f (Fig. I und 
%) festgehalten, die auf den Zug wirken. Die Auflage ist Ton jeuer 
bei gewöhnlichen Drehstfihlen in Röcksicht ihres auf der Stange 
beweglichen Schiebers n nicht verschieden. Dieser Schieber Iftsst 
sich ebenso durch die Schraube wie die Docken b und c durch 
ihre Schrauben ^ und o feststellen. Die Verbindung des Schaftes 
s 8 und die Art, ihn in jeder Lage festzuhalten, ist hier anders, 
als bei gewöhnlichen Drehstfihlen, weil auf einen grösseren Wider- 
stand gerechnet werden muss. Das äussere Ende des Fusses trägt 
nämlich ein starkes Rohr r, in welchem ss steckt, nuv ist eiu 
Kloben, gleichfalls in u u mit Löchern zum Durchgänge des Schaf- 
tes 8\ t die Stellschraube, und x eine an r liegende Platte; auf 
diese drfickt das Ende von wodurch die Arme u u angezogeo 
werden und so s s unbeweglich sich feststellt. Aus der Fig, 4 
sieht man^ dass x zwei abgebogene Leisten hat, um nicht auswei- 
chen zn können, der kleinere punktirte Kreis ist die Oeffnung 
durch der grössere der Umfang des Rohres r. welches mit dem 
Fusse y aus dem Ganzen gearbeitet ist; Fig. 3 zeigt den Klobeu 
u u V nebst der Platte x für sich allein. 

Die Spindel hat zwei Rollen für den Drehhogen, unter deuen 
die kleinere t mit ihr aus einem Stücke gedreht ist, während die 
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grössere B aus Hol/ besteht. Am liiikseitigen Ende ist die Spin- 
de! eingebohrt, um die Schäfte verschiedener Futter einstecken zu 
können, welche mittelst des Schräubchens / festgehalten werden. 
Jetzt ist das Schaleufutter 7n mit der Spindel verbandeu; es ist, 
wie die Pnoktirung anzeigt, bohl and mit Kitt (bestehend ans 
KolophoniQm, etwas Terpentin and Ziegelmehl) .ansgefiilit, am nach 
Erw&rmnng desselben, kleine GegeustSnde darauf befestigen za 
können. 

f Ig« S ist ein H o 1 zs c h r a u ben - F n tter; aaf die Scbraabe 
desselben wird ein HolzklOtzchen aufgescbraabt, bis es am Scheib- 
chen s ansteht. Dieses Holzklötzchen dient nan als Patter, indem 
man es entweder flach abdreht, um das Arbeitsstück anfzakitten, 
oder dem letzteren entsprechend vertieft ausdreht, um es aafnehmen 
la können. 

Fig. € ist ein sogenannter Zwirl, wie er bei Holzdrebbänken 
vorkommt, er dient zum Einspannen längerer Holzstücke, die dann 
iSQcb auf der entgegengesetzten Seite mittelst des Gogenstiftes d 
gehalten werden müssen. Auf solche Holzstücke können Ringe, 
Röhren n. dergl. a(||rgeschoben und abgedreht werden. 

' Drehstähie für den Drehstuhl. 

Das gewöhnlichste Drehwerkzeug ist der Grabstichel, 
J)reh s tichel), Taf. XV, Fig. 9, von der Rückseite und in der 
Seitenansicht; er besteht aus einem im Querschnitte quadratischen 
oder rautenförmigen gehärteten Stahistftbchen , welches am Ende 
eine schräge Fläche (Kappe) angeschliffen hat, wodurch zwei in 
eine scharfe Spitze zalaufende Schneiden gebildet werden, vermöge 
welcher Gestalt sich der Grabstichel bei einiger Fertigkeit des 
Arbeiters -zum Drehen der mannichfaltigsten Formen (sogar für 
bogenförmig vertiefte Flächen, Hohlkehlen und Wulste) eignet. 

Flg. 10 ist ein Ha c k e n s ta h I ; er wii\i gebraucht, wenn man 
auf einer Fläche eine Vertiefinii; ausdrelien will. Sein Ende ist 
deswegen gekröpft, weil man auf dem Drehstuhle nie so viel Kaum 
hat, um den Stahl parallel mit der Achse der Arbeit anhalten zu 
können. Dieser Stahl ist für die rechte Seite des einzudrehenden 
Gegenstandes bestimmt und somit ein rechter Hackenstahl, 
dagegen Hg. II ein linker. 

Fig. 12, doppelter Hackens tahl , den rechten und linken 
Hackenstahl vereinend. 

Fig. 13, ebensolcher, aber nur für die linke Seite des Arbt its- 
stückes. Man gebraucht den andern Arm, wenn der erste stumpf 
geworden ist, indem man den Stahl umkehrt. 

Pig. 14, Rundstichel zum Ausdrehen bogeuförmig vertiefter 
Flächen und Hohlkehlen. Der Schaft ist oval mit schräger Zu- 
schärfung am F^nde. 

Pig. 15 , K u n d s t i e h e i m i t i- u inl e in R ü c k e u und flacher 
Vorderseite; zu demselben Zwecke, wie der vorige. 
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Fig. 16, Ru 11 d ö t i eil e I mit runde iii Kuckeu und einer der 
Wölbung desselben gegeuüberliegeudeu scharfen Vorderkante; za 
gleichem Zwecke. 

flg. 17, ebensolcher, jedoch statt der Vorderkante mit einer 
sehr schmalen Fläche, ebenfalls zu demselben Zwecke, 

PIg. 18, Stich stahl, zum Eindrehen von >(utheu jiiit ebenem 
Boden und geraden Seiten wänden. Der Rucken desselben und so- 
mit auch die gerade sehr kurze Schneide sind, damit sie sieb io 
der Knth nicht einklemmen, etwas breiter, demnach die Seiten- 
flächen schräg und gegeneinander zusammenlaufend. 

Oft ist es nöthig für eine bestimmte Form des ArbeitsstÖckes 
sich eigens einen Drehstahl zu verfertigen , wozn eine alte Feile 
oder ein kurzes Stahlstückchen verwendet werden kann , welches ' 
man entsprechend zufeilt, härtet und nachlässt 

Die Drehbank ist in jeder Beziehung dem Drehstnhle weit 
vorzuziehen, da sie sich, abgesehen vom gewöhnlichen Runddrehen, 
auch für mancherlei andere Operationen recht gut eignet; ich er* 
wähne hier nur des Ovaldrehens, welches nuter Anwendung 
eines Oval werk es auf einer gewöhnlichen B^«|ölldie]ibank ansge- j 
führt werden kann, ferner des Dr ückens *u, i?J'gJ- würde je- I 
doch zu weit fähren und den Umfang dieses Werkes zu sehr er- 
weitern, wenn ich ansfiihriiche Beschreibungen über Metalldreh- 
bänke und die damit vorzunehmenden Arbeitsoperationen geben 
wollte; ich verweise deshalb auf die unten angefülirten Werke.*) ' 

Das llii n d e v n , K •( n der! r e n, Rä n ein ( inoh'tter , miUiri'i) \ 
wird namentlich von ^MÜierarbeitern häutig ani!;e\vendet . um auf' 
Arbeitsstücken mittelst s^eliärteter stählei*ncr Kädf'hen, die auf ihrem 
Umkreise mit irgend einem Dessin versehen sin<l, rund herumlau- 
fende Verzierungen einzudrücken. Solche Rädchen führen den Na- 
men: Raudelräder, Krausräder, Schlagrädchen, Rän- 
derirrädchen (moletteSj milHiir/ tvheeles) und sind der bequemeu 
Hautllialjun^ wegen, in eine eiserne Gabel, Rüudelgabel (porte 
molettej milliny tool) gefasst. 

Das Ränderiren wird fast immer auf der Drehbank vorgeuoiü- , 
inen, jedoch lassen sich zarte, seichte Dessins auch auf dem Dreh- 
stuhle ausfuhren, nur sind dann sehr kleine Rädchen (2—5 Miliim. 
im Durehmesser) anzuwenden. So bildet man z. B. die konischen I 
gereiften Kapseln zur Befestigung tropfenförmiger Steine in Ohr- | 
gehangen, indem man sie ans dünnem Bleche iGthet, im Drehstnhle 
auf einen konischen stählernen Dorn steckt und mittelst eines 
Randelrädchens die Reifen eindrückt. 

Auf TtH XIII sind mehrere solcher Kandelrädchen mit den dazu i 
gehörigen Rändelgabeln abgebildet. 

fig* 12 zeigt eine Rändelgabel einfachster Art. Das Rädchen 
r hat in seiner Mitte ein Loch, mit welchem es leicht beweglich 



*) Ausführlicheres über Drehknnf?t, Ovaldrehen etc. in fol^i nden Bän- 
den des neuen Schauplatzes der Küuste: Karl llartmauii, Iläudbuch 
der Hetalldreherei, Band 186. — A. Farbringer, die Kunst des Drechs- 
lers, Band 15. 
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auf einem in den Löchern der Gabel fest eingetriebenen Stifte aa 
steckt. — Der Schaft h wird b^ini Gebrauche, wie der eines ande- 
ren Dreliwerkzenges auf die Autla^^e der Drehbank s^cIoG^t, das liftd- 
clien fest und so lange au die uailaufeude Arbeit aiii^eli.ilteu , bis 
der auf jenem befindliche Dessin sich vollkoraraen auf ihr abge- 
druckt hat, wobei durch die Reibung das Rädchen aelbst gleichfalls 
Dm seine Aehse Iftaft. 

Wenn der Dessin auf dem Rädchen ans kleinen, sich wieder- 
■holenden Theilen (Sternehen, Perlen, Qnerstreifen etc.) besteht, 
was meist der Fall Ist, so Icann man dasselbe Rädchen auf Arbei; 
teo von jedem Durchmesser brauchen, ohne erst diesen mit jenem 
des Rädchens durch Abdrehen in ein bestimmtes Verhältniss zia 
bringen« Denn wenn auf dem Umicreise eines Arbeitsstückes die 
Zeichnung des Rädchens auch gerade nicht so oft Platz findet, als 
irgend eine ganze Zahl ausdrückt, so wird durch den Druck des 
Rädchens der Umkreis der Arbeit sich bald so verkleinern, das^ 
die richtige Eintheilung von selbst erfolgt. Bei grösseren Zeich- 
nungen und namentlich bei solchen, die sich auf dem Radchen 
nicht wiederholen, wird es jedoch meist nöthig, die Arbeit so lange 
Tersuchsweise abzudrehen, bis der Dessin in der richtigen Ein- 
tiieilung sich ausdrückt. — Die in Flg. 12 abgebildete Rändelgabel 
2:?stattet jedoch nur die Aufnahme von Rädchen mit einerlei Dicke, 
ila man aber für verschiedene Dessins, auch Rädchen von verschie- 
dc'uer Dicke und zwar in grösserer Anzahl braucht, so niüsste man 
liirrfür aucli viele entsprechende Gabeln anschaffen. Man hat da- 
her, um diese zu ersparen, Gabeln konstruirt, in welche sich Räd- 
chen von verschiedener Dicke einsetzen lassen. 

Diesem Zwecke entspriclit die Gabel auf Taf. XIII, in Pig. \i. 
Der im Hefte steckende Theil a hat oben ein rundes Loch zmii 
freien Durchgange der Achse c, auf welcher das Rädchen r Iniiten 
soll. Diese Achse ist in das sich federnde Stück n n festgenietet: 
ein viereckiger Schieberring o o hält // und a so zusammen, dajv*» 
(las Rädchen sich dazwischen drelicn kann. 

Hg. 15 zeigt eine bessere Einrichtung der Gabel. Es ist hier 
,aoch ein zweiter Schenkel c eingeschaltet, so dass das Rädchen r 
twischen a nnd e länfl, welche mit n n dnrch den Schieber m ver- 
bnndeD sind, was jedenfalls sicherer ist. Die an n » festgenietete 
Achse e geht durch rnnde Löcher von a nnd e. 

In fig* IS besteht ein Gabelarm mit dem Schafte a ans einem 
Stacke, 'der andere n ist mit seinem Riegel o in einem Loche des 
ersteren verschiebbar. Als Achse von r dient die Schraube b Cj 
welche ihre Matter in n hat. Dnrch die Bewegung dieser Schraube 
kann die Oeffonng der Gabel verengt nnd erweitert werden. 

Die Gabel in Vig. 16 ist ebenso konstruirt, wie die in l'ig* 14, 
sie hat jedoch einen gebogenen Schaft und ist deshalb geeignet, 
dass man mit ihr anf einer schiefen inneren Fläche eines Rah- 
mens ränderiren kann, wozu sich eine Gabel mit geradem Schafte 
nicht eignet. 

Flg. 23 zeigt eine französische Ränderirgabcl , die Achse des 
Rädchens hat bei n Schraubengewinde und findet ihre Mutter in 

V. Kulmer, Goldarbeiter etc. 9 
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dem Scbenk'el das andere Bode ist bei a flach abgefeilt, am es 
mit einer Zaoge heraas aad iiioein drehen aa kOnnen nnd geht 
blos rand durch ein Loch des Schenkels h. Da sich die beiden 
Schenkel e und h etwas federn, so kann man breitere nnd schmi* 
lere Rädcheh einsetzen* Der Anschlnss der beiden Schenkel an 
das Rädchen wird darch die Schraube bewirkt, deren Kopf mit e 
bezeichnet ist; m ist ein nnter h in den Schaft der Schraabe fest ein- 
gesteckter Stahlstift. Da die Schraube ihre Matter in e hat, so 
iDuss verniöge des Kopfes und Stiftes, zwischen welchen sich der 
Schenkel h befiudet , ein Auseinander- oder Zusammengehen der 
beiden Schenkel erfolgen , je nachdem man die Schraabe nach der 
einen oder anderen Richtung dreht. 

Die Rändelgabel, Taf. IUI, Fig. 17, ist f ir Fälle bestimmt, wo 
das Ränderiren eine so grosse Gewalt erfordert, dass es wunschens- 
werth ist, die Gabel und das Rädchen gegen das Zurück weichpu 
und gegen Seitenbewegiingen zu stützen. Zu diesem Behufe hat | 
der Schaft bei a erneu Ansatz, der mit seinem Winkel bei /j an 
der Kante der Auflage liegt und so das Zurückweichen des Rad- 
chens verhindert, 

Die in 18 — 22 abgebildete Ränderirgabel ist für schwerere 
Arbeiteu, die einen grösseren Kraftaufwand erfordern, bestimmt, 
sie erfordert jedoch eine eigene Auflage. In den Untersatz der 
gewöhnlichen ürebbankauflage wird statt der letzteren das vier- 
eckige Stück m mit seinem Zapfen n eingesteckt, um welchen sich 
m gleich einer gewöhnlichen Auflage herumdrehen lässt. fi^. I§ 
zeigt die Gabel sarnmt dem Träger m im Grundrisse, Fig. lÜ im 
Seiteuaufrisse, Fig. 21 in der Vorderansicht und Fig. 22 den Träger 
für sich allein im Grundrisse. Auf dem Träger m (Flg. 22) stehen 
vier senkrechte Stützen 1 2 3 4; zwischen die vorderen 1 2 passti 
verschiebbar der viereckige Theil 9 s der Gabel. Die lange Schraabe ^ 
welche einen Theil des Gabelschaftea bildet , findet ihre Mntteri 
in eae^ welche in f tg. 90 besondere abgebildet ist. Diese Mntter | 
eae liegt mit ihrem Halse passend zwischen den hinteren i 
Stützen 3 nnd 4. so dass sie sich nnr drehen und nicht fortschrei- 
ten kann; e ist eine kleinere nnd a eine grSssere Scheibe, um die 
Hntter drehen zu können* Dreht man nun a um, so mnss die Ga- 
bel s s, die zwischen 1 nnd 2 eine Leitung findet, sammt dem 
Rädchen r sicli vor- oder rückwärts bewegen. Hierdurch wird es 
möglich, das Rädchen, während man das Heft M festhält, so lang- 
sam vorwärts zu schieben, als es das allmälige Fortschreiten der i 
Arbeit verlangt, ohne dass man ein Nachgeben zu befürchten hat 

Verfertigung ränderirter Streifen nnd Bordüren. 

Will man Randerirungen auf geraden Streifen oder auf Leisten 
haben, die man gleichsam als Bordüren zu irgend einem Zwecke 
benutzen will, so löthet mau sicli zuerst einen Reif oder eine | 
RSlire aus Blech*, spannt dieselben auf einem hölzernen Dorne io j 
der Drehbank ein und bringt nun auf ihrem Umkreise die entspre- ' 
chenden Ränderiruugen an. Hierauf schneidet man derlei Eeifeu 
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oder Röhren auf und biegt sie gerade woDacb man die so erhal- 
tenen Bordnren fär die betreffenden Zwecke herunter schneiden 
tmd benutzen kann. — Ovale r&nderirte Rahmen erhält man aus 
rooden, venn man letztere Aber einem oval geformten Holzstacke 
mittteUt eines hölzernen Hammers richtet. 

Verfertigung der R&nderirr ädchen. 

Derlei Rädchen werden durch ein dem Rändeln ähnliches Ver- 
fahren verfertigt. Zu diesem Behufe wird nämlicli ein Original- 
Piritlchen vertieft und verkehrt gravirt, hieranf gehärtet und mit- 
itilsi einer Rändelgabel in ein noch weiches, vorher gut ausgeglüh- 
tes, in der Drehbank eingespanntes Stahlrädchen eingedrückt, 
weiches mau nachher ebenfalls härtet. 

Schliesslich sei hier noch der Ovalwork«^ erwähnt, deren 
sich der Gold- und Silberarbeiter oft mit Vortheil bedient, nicht 
Qur, um ovale Gegenstände abzudrehen, sondern auch, um Ovale 
vorzuzeichuen und auszuschneiden. Derlei Ovalwerke können an 
jeder Metalldrehbank angebracht werden. Da jedoch in dem vor- 
liegenden Werke die Kuustdreherei nicht abgehandelt wurde, so 
verweise ich auch bezüglich der Ovalwerke, auf die Seite 128 sub 
Anmerkung citirten Werke. 

Dafür soll hier eine Vorrichtung ihren Platz üiideu, die der 
Gold- und Silberarbeiter für ähnliche Zwecke oft mit Nutzen an- 
wenden kann; es ist dies 

Webb's Instrument zum Beschreiben und Ausschnei- 
den von Ovalen. 
; (Aus dem Mechanics' Magazine. Febr. 1845. S. 82.) 

Mit diesem Instrumente lassen sich, wenn es die geeignete 
Grösse besitzt, Ovale von beliebigen Dimensionen und beliebigem 
Verhältnisse zwischen der grösseren und kleineren Achse konstrui- 
ren; desgleichen lässt sich auch eine beliebige Anzahl von Ovaleo 
bei einer und derselben konstanten Achse zeichnen, während die 
ändere Acli-e sich beständig ändert. 

Auf Taf. IV ist fig. 7 ein Seitendarchschnitt und Flg. $ ein 
Grundriss des Instrumentes. A ist ein auf vier mittelst Schrauben 
'idjustirbaren Füssen a a a a ruhender Tisch, in welchem ein Schlitz 
angebracht ist; c eine kreisrunde Scheibe, welche mit Hülfe der 
über ihre Peripherie erreifenden Fnlirungen d d /ose mit dem Tisch 
verbunden ist, so zwar, dass sie sich frei drehen kann; ein Leit- 
stift, der durch einen in der Scheibe c befindlichen Schlitz / und 
durch den Schlitz h geht, und an jeder beliebigen Stelle des 
Schützes / auf die Scheibe uiedergeschraubt werden kann, so duss 
er an derselben festhaftet; g eine Stange, an welclier das untere 
Ende des Leitstiftes befestiget ist; h eine Hülse zum Festhalten 
der Reissfeder ni; der Kopf dieser Hülse gleitet in einem Schlitz 
* der Stange g-, k ist eine Schraube, mit deren Hülfe die Hülse h 

9 * 
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hin und her bcwep^t werden kann; / eine StelUcbraiibe, um die 
Hülse iu jeder Lage featstellen zn können. 

Wenn der Leitstift e genau in dem Oentrtim der Kreissclieibe 
c befestigt nnd letztere umgedreht wird, so beschreibt die Reiss- 
feder einen Kreis; je nachdem aber der Leitsttft an einer mehr 
oder weniger von dem Mittelpunkte entfernten Stelle auf der 
Scheibe c festgestellt wird, nimmt die Figur eine elliptiscbe Form 
an, deren grössere und kleinere Achse einen mehr oder weniger 
auffallenden Unterschied zeigt. Um Im Stande zu sein, Figuren 
Ton gleicher Gestalt zu wiederholen, sind die Kreisscheibe c und 
die Stallt:;«' // t^naduirt. An die Stelle der Retssfeder kann erfor- 
licben Falls ein Messer gesetzt werden. 

Die Entfernung der Zielifeder von dem unteren Ende des Leit- 
stiftes ist immer gleich der halben grossen Achse des zu beschreib' 
benden Ovals, während der Unti i liied zwischen der halben grossen' 
Achse und dem Abstände des Mittelpunktes der Kreisscheihe von 
dem oberen Ende des Leitstiftes, der halben kleinen Achse gleich, 
ist. Hiei'ans folgt, dnss. wenn ein Oval hosrhiiohen werden soll, 
dessen beide Achsen gegebon sind, es nur nüthig ist, die Reissfeder 
längs der Stniige f/ um einoii Abstand von dem unteren Ende des| 
Leitstiftes gleich der halben Querachse zn entferiion. Wird dcrj 
Leitstift längs des Schlitzes in der Sclieihe von (Iciii Mittel piinkiel 
derselben um einen Abstand, ?:leirli der DilTerenz der Halbachsen 
entfernt und mit Hülle der Adjustirschraube festgestellt, so ist das 
Instrument für den Gebrauch bereit. 

9. Guillochiren. | 

Das Guillochiren ist eine mit der Drehkimst verwandte Ope-, 
ratiou und wird jetzt fast nur von Gold- und Silberarbeitern ziiri 
Verzierung von goldenen und silbernen Dosen, Uhrgehäuseu, ' 
Schmucksachen u. dergl. angewendet. 

^ Es besteht der Hauptsache nach darin, dass man die Ober-, 
fläche der Arbeitsstücke mit verschiedenartigen Linien (meist Kreis- 
linien) yerziert, die dann in gewisser Anordnung stehend, einen 
Dessin bilden. Derlei Dessins nennt man guillochirte Arbei- 
ten oder Gnillochirungen. Sie werden entweder auf gewöhn- 
lichen guten Drehbänken, die aber für diesen Zweck mit besonder; 
reu Vorrichtungen Yorsehen sein müssen, ausgeführt, oder auf. 
eigens hierzu konstruirten Maschinen , G u 1 1 1 o c h i rmas ch inen l 
(mwihine ä guillocher), die blos zum Guillochiren dienen. 

Da solche Guillochirmascliineu sehr weitläufige Beschreibungen 
erfordern, so würde ich weit über den Plan dieses Werkes, dessen 
Umfang kein zu ausgedehnter sein soll, hinausgeben, wollte ich I 
nur die Hauptarten der Guiiiochirmaschinen einer näheren £rürte- 
rnng unterziehen und verweise daher auf das sub Anmerkung ci-; 
tirte Werk.*) 



*) Ausführliches über Guillocliinnaschinen in Ilartmann's Handb. ä(f 
HetaUilreberoi, des neuen SchaupL d. Künste £d. 1$6, S. 343. 
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Ich glaube jedoch den Gold- und Silberarbeitern ciueu Dienst 
za erweisen, wenn ich sie mit einer kleiaen Maschine bekannt 
mache, die von ihnen in aehr vielen Fällen mit grdsstem Knttsen 
noge wendet werden kann. Ea ist dies 

Ol Altniütter's Guillocliinniiscliine. 

Geofg Altmntter, seiner Zeit Professor der Technologie 
am k. k. polytechn. Institute zu Wien, hat diese von ihm erfundene 
Maschine, von der sich ein Exemplar nebst vielen von ihm selbst 

verfertigten Mastern in der Werkzeui^sajiinilung des k. k* polytech- 
oiscben Institutes zu Wien befindet, in den Jahrbüchern desselben 
Institutes Band YlII, Seite 1 , nach diesem vorhandenen Exemplar 
ausführlich beschrieben, und lasse ich weiter unten einen vollstän- 
digen Auszug dieser Beschreibung^ folgen. 

Es lassen sich mit dieser Maschine /.ahlreiche and sehr schöne 
Dessins auf eine wenig umständliche Weise ausführen und hat die- 
selbe auch das für sich, dass sie kaum auf den sechsten Theil des 
Preises einer iruten englischen oder französischen Guillochirma- 
?("hine zn steliun kommt; sie ist klein und zwar in dem Grade, 
ilass sit> auf jeden cjewiilijiliclien Tisch gestellt und selir leiclit be- 
liobi^: transpnrtirt werden kann; der Arl)eiter kann vor derselben 
>ltzeii, denn sie hat keiii Scliwuugrad , suntlern blos ein Zahni"ad 
mit Getriebe, und nnin bedarf, um sie in Ijeweguug zu setzen, blos 
boider Hände. iJbwolil sie, mit Auüuahjiiü des hölzerueu Unter- 
satzes ganz von Metall ist, wiegt sie doch nur 10 Pfund. In 
einigen Fällen wird noch ein 8 Pfund schweres (jewicht ange- 
liäugt. Man kann auf derselben ausser Metallen auel) alle sehr 
leiueu und harten Hölzer: Ebenholz, Guajak, Kosenhulz, sogar 
Buchs- und reines Birnbaumholz sehr rein bearbeiten. Endlich bat 
sie noch die Eigenschaft, dass die Arbeit keiner eigentlich rotiren- 
den Bewegung bedarf, sondern diese der Drehstahl erhält, obschon 
die Arbeit selbst sowokl in der Rundung, als auch nach der Länge« 
bewegt werden kann. Vorzuglich der Umstand, dass blos der 
Stahl die zum Einschneiden ndthige schnelle Bewegnng erhält, er* 
kiubt es, das Ganze viel leichter am Gewichte und kleiner zn ma- 
chen; sowie wieder die geradlinige und rundgehende Bewegung der 
Arbeit, Dessins von der mannichfaltigsten Beschaffenheit darzu- 
stellen g statfrt. 

Auf Taf. XVIIl ist Vigi 18 die ganze Maschine von oben ange- 
sehen, oder im Grnndrisse; Wg. 3©, ist die vordere Ansicht, oder 
der Aufriss jener Seite, vor welcher der Arbeiter sitzt, und welche 
im Grundrisse mit K" bezeichnet ist; Vlg. 36, ist ein Aufriss der 
in Vig. 18 mit K'*' bezeichneten Seite. Vig. 29, zeigt den Support 
•'»Hein, von d^r Seite K des Grundrisses; die übrigen Figuren 
aber betreffen Detailzeiclinungen einzehner Theile. In allen Figu- 
len sind die gleichen Theile mit gleichen Bachstaben oder Zahlen 
bezeichnet. 

Als Grundlage für alle be\ve,ii;lielien Stücke dient <lie auf dem 
blos aus vier Wäudeu bestehenden hölzerneu Untersatze befestigte 
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Messini^platte AA A A, Fig. 18, dereu Dicke man nns 30 , 

und Jlfi ersehen kann. Diese Platte .4 (Fig. 18), ist an drei Stelleu \ 
gauz durchbrocheu, uümiicli mit einem schmalen langen Einsclinitte ; 
A\ mit einem breiteren, schwarz schraffirten , durch weichen die j 
Leitspindel 23 sichtbar wird, und welcher ungefähr bi.s unter die j 
Spitze von F reicht, und endlich einem weit kleineren, zum Durch- 
gange der Schraube P, der aber nicht sichtbar, sondern von L ge- 
deckt ist. 

A. Bestandtheil e zum Eiaispunneu und zur Führang 
des Arbeitsstückes. 

In Fig. 18 und 31 ist beispielsweise dieses Arbeitsstück der ! 
mit 10 bezeichnete Oberthdl oder Deckel einer nmden Dose, der! 
vorher anf einer gemeinen Drehbank schon ganz fertig gedreht j 
worden. ist; ein Verfahren, ^welches man anf allen GnillochirwerkeD, j 
die znm eigentlichen Runddrehen eine zn langsame Bewegung haben, I 
gleichfalls beobachten mass. t 

Um die Art des Einspannens genaa einzusehen, bediene man, 
sich der flg. 87, 43, 43 nnd vergleiche damit noch Hg* 3t nnd j 
18. Hg. 33 zeigt unter 1, 2, 3 die hintere Seite des senkrecht j 
stehenden Kopfes; Fig. 4!^ ist sein horizontaler Durchschnitt; Vig.Slj 
die vordere Ansicht der Platte, anf weicher die Arbeit festliegt; 
fig. 42 aber die Hinterseite der nämlichen Platte. j 

Letztere ist an der Hinterseite mit einem konischen Ansätze 6 
(fig. 43 und 43) versehen, welcher sich in eine Schraube 13 endigt. 
Wenn die Flügelmutter 4 der letzteren (siehe auch Flg. 33, 33 und 
18) ganz abgeschraubt wird, so kann man die Vorderplatte 5 (Üg. 
43, 30 nnd 18) ganz 'aus der Maschine herausnehmen und anf foi- 1 
gende Art die Arbeit, und zwar nnidlanfend einspannen. 

An der Hinterseite von 5, (Fig. 42), liegen in besonderen La- 
gern, 43, 43, 43, drei ziemlich feine SchraubeDspindeln , 7, 7, 7, 
aber so, dass sie sich nur runddrehen, nicht aber verschieben köa- 
nen ; daher jede Schraube einen eingedrehten Hals hat, womit s'w 
in 43, nnd ein abgerundetes Ende, womit sie in einem versenkteii 
Loclie am Kegel 6 (nahe bei der Basis) läuft. Die Schrauben ha- 
ben vierkantige Köpfe bei 7, woran ein Schlüssel, um sie zu drehen, 
gesteckt werden kann. Vor jeder solchen Scliiaube hat die Platte 
5 einen hmgeij, sehmalen, bis an die Basis des Kegels 6 gehenden i 
Einschnitt. Die drei Schraubenmuttern 8 (Vig. 42) sind durch diese I 
Einschnitte verlängert und tragen schon dber der Vorderfläche der 
Platte, die (in Hg. 33 ebenfalls mit 8 beseichneten) Z&hne. 

Um die Arbeit einzuspannen, wird sie sehr fest anf ein eigens ' 
dazu bestimmtes Fntter, einen knraen, genau abgedrehten Gylia- 
der 9, (Hg* 43, 33 nnd 13) gesteckt, oder wenn sie ans einer Me- 
tallplatte besteht, meist anfgekittet Dieses Futter mnsa in die 
Höblnng der Arbeit so fest passen, dass die - letstere sich nicht 
losdreht. Die Arbeit sowohl, als das Futter bestreicht man in | 
diesem Behufe mit Kreide. 

Jedoch ist (wenn man es mit Arbeitsstficken ans Holz oder | 
Bein zu thun hat) zu rathen, dass man die ausgedrehten Winde ' 
z. B. einer Dose immer sehr dick lasse, weil sie sonst too dem 
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gewaltsam elDgetriebeaeo Futter entweder xerspreogt, oder doch 
80 erweitert wird, dass der äussere Umkreis konisch, and xam 
Gnillochlren weniger geeignet wird. Diese Metbode hat übrigens 
keinen Nachtheil, weil man solche Stücke nach dem Gnillochiren 
noch« tiefer und dünner auf jeder gemeinen Drehbank ausdrehen 
kann; wohl aber sichert sie die Arbeit, welche, wie man bald 
sehen wird, blos an dem Falter festgehalten wird, vor dem Los- 
drehen während des GuillochireDS. 

Das Futter, auf welches die Arbeit nach der Voraussetzung 
fest aufgetrieben wurde, kann jetzt auf der Vorderplatte, und zwar 
rundlaufend, eingespannt werden. Diese Platte hat, wie man Ffg. 37 
sieht, sehr eng stehende koncentrische Kreise, deren Mittelpunkt 
in die Mitte oder die Aclise von 5 füllt. Die Kreise siüd, um sie 
pat uoterscheiden zu können, abwechselnd rotli und schwarz ein- 
fjelassen. Man setzt nun das Futter so anf die Platte, dass sein 
unterster Rand inf den seiner Grösse entsprechenden Kreis, oder, 
wenn es auf keinen genau passen sollte, zwischen zwei derselben 
7A\ liegen kommt. Wahremi man Futter und Arbeit in (iie^i-r Lage 
festhält, werden mittelst des besonderen Schlüssels die Schrauben 7 
so gedreht, dass ihre Muttern, und mit ihnen die Zähne 8, vor- 
wärts nnd gegen den Umkreis des Futters gehen, ja sogar dass sie 
sich in dasselbe eindrücken. Man sieht Fig. 18, wie zwei dieser 
SchranbcD und Zuluic 7, 7, das Futter 9 gefasst haben. Hat sich 
das letztere etwas verschoben, so muss mau durch Oefluea und 
Zudrehen der Schrauben dasselbe wieder mit dem dazu gehörigen 
Kreise konceutrisch stellen, was keineswegs schwer zu bewirken 
ist, nnd wonach die Arbeit vollkommen rnnd laufen, und mit der 
Platte 5 seibat einerlei Achse haben wird. 

Man mnss «ich hüten, die gedrehten Stucke (Metall ausgenom- 
men) zu lange nnvolleodet liegen au lassen, weil sie sich dann gern 
verziehen nnd nicht mehr rund laufen. Wenn das Material trocken 
war, so beträgt dieses so wenig, dass es sich noch ausgleichen 
l&sst; und zwar dadurch, dass man das Stfick mit den Schrauben 7 
80 lange richtet, bis die Abweichung auf beiden Seiten des Durch* 
messers vertheilt und unmerklich ist. Dies geschieht so, dass man 
die Vorderplatte zwar mittelst des Kegels in den Kopf selbst ein- 
steckt, aber die Flügelmutter noch nicht vorlegte Jetzt lässt sich 
die Vorderplatte und mit ihr die Arbeit blos aus freier Hand um 
üe Achse drehen, und die Untersuchung, ob die Arbeit rund laufe, 
dadurch anstellen , dass man ihre Kante an einer Spitze oder am 
Räcken eines Zahnes (wie/, Vig. 18) laufen lässt, den man gegen 
dieselbe beliebig stellen kann, wie sich in der Folge zeigen wird. 
D5e«p (Untersuchung, ob die Arbeit rund laufe, ist jederzeit eine 
ni' tit /Ii unierlasseude Vorsicht, weil dip geringste Ungleichheit im 
Futter u. s. w., oder ein Verschen beim Aufspannen auf die Platte, 
diesen Fehler zur Folge haben kann, welcher aber jetzt noch durch 
die Schraubeu 7 entweder ganz beseitigt, oder doch uumerkUcii ge- 
macht werden kann. 

Nach dem Festschrauben der Flügelmutter 4, PIg. Hß, S§^ 18, 
ist die Arbeit mit dem auf der Maschine senkrecht stehenden 
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Kopfe 1 fest Terbunden , aber darch den Stand und die Einrich- 
tnng des letzteren noch einer doppelten, und zwar auf das Ge> 
naneste messbaren Bewegung nm ihre Achse, und der L&nge nach, 
fähig. 

Der Kopf 1 selbst, als festgestellt angenommen, kann durch 
das in ihm befindliche Mittelstiick , (in welchem auch der Kegel 
der Vorderpiatte steckt, welcher mit ihm wegen der Flügelschraube 
4 wie ans einem Stacke bestellt); noch nach einer beliebigen Rich- 
tung, mittelst der Kurbel V (Fig. 36, 30, 18) rund herumgedreht 
werden. 

Von diesem Mittelstiick ist aussen nur der hinterste Absatz 14, 
116, 3#, zu seilen, mit welchem es in einem runden Loclie des 
Kopfes 1 lauft. Das Lebrige liegt ganz in der Dicke des Kopfes 
und zci£,^t sich am besten 14 im Querdnrchschnittc l'ig. 43. Sein vor- 
derer Absatz oder Hals lauft in ei nein zweiten runden Loche der 
auf den Kopf festgeschraubten Deckplatte 20 derselben PIg. 4Jl; so 
dasjs es auf diese Art in diesen beiden kreisrunden Löchern seine 
zwei Lag« r findet, in welchen es sich sehr genau um die Achse 
drehen kami. 

Dieses Mittelstiick ist aber eigentlich ein Rad (wie mau Fig. 36 
punkiiri bei 14' sieht), welches durch die endlose Schraube 15, 
an welcher die Kurbel V sich befindet, iu Bewegung gesetzt wer- 
den kann. 

Auch diese Schraube 15 liegt im Innern des Kopfes 1, und 
in f ig. 43 wird man ihren, ebenfalls mit 15 bemerkten Durchschnitt 
und die Art des Eingriffes in das Rad 14^ bemerken. Dieser moss 
nicht nnr sehr genau, folglich die endlose Schraube richtig gestellt 
sein, sondern die letztere muss auch so im Kopfe gelagert werden, 
dass sie bei der bedeutenden Gewalt, welche auf sie beim Arbeiten 
fällt, nicht los wird, und keinen leeren Gang erhält, das heisst, 
sich nicht, auch um noch so wenig drehen lässt, ohne das Rad 
mitzubewegen. 

Zu dem Ende wird diese Schraube 15 über und unter den 
Gängen,, wie in flg. 36, doppelt konisch eingedreht; und in die 
eben so zubereiteten doppelten, im Kopfe selbst befestigten Lager 
eingelegt, Ng. 45 zeigt die Hälfte eiues solchen Lagers, und zwar 
q\ so wie es im Kopfe liegen muss, aber die Seitenansicht des- 
selben, mit den punktirten Lochern für die kleinen Sclirauben, mit 
denen es im Kopfe befestigt werden muss. Zwischen diesen vier 
Xagerstiicken Hegt, Fig. 36, die endlose Schraube 15, so, dass sio 
sich wohl ruuddrelien, aber nicht im Geringsten, selbst bei längerem 
Gebrauche, vr'ischir'lten Iv-auu. Um das Letztere noch besser zu 
vernieidcu , gehl der oberste Tlieil der cylindriscben Spindol auch 
noch durch den auf der äusseren Seite des Kopfes befestigten Auf- 
satz 22, Fig, 36 und 18. Unter demselben liat die Spindel eine 
breite Scheibe, mit der sie au seiner inneren Fläche liegt; ober- 
halb ist sie dünner und viereckig. Auf dieses Viereck passt geoan 
das Zwischenstück 21 , welches mit der unteren Fläche wieder auf 
22 lauft, über 21 aber ist das Kohr der Kurbel 47 aufgesteckt, 
und mit einer viereckigen Schraubenmutter fest verwahrt. Hier- 
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darcb erhält 15, in der Dicke von 22, noch ein drittes Lager, 
kann daher nach keiuer Seite scli wanken oder los werden. 

Man betrachte jetzt uoch einmal die Flg. 43, und luau wird 
finden, dass, wenn 15 (mittelst der Kurbel V) gedreht wird, auch 
14' mit herumgehen muss; nnd weil au 14' mittelst 13 und 4 auch 
der Kegel 6, und an des letzteren Vorderpiatte die Arbeit befestigt 
ist, so wird auch diese du ich die Kurbel V (Fig. 36, 30, 18) sich 
um ihre Achse nach beiden Richtungen in Bewegung setzen lassen. 
Sie wird aber, so lange 15 nicht gedreht wird, fest und unbeweg- 
Ueh bleiben, wegen des genauen Eingriffee des Eades in die 
Scbranbe. 

Eine unbestimmte Drehung der Arbeit ist aber zum Zwecke 
noch nicht hinreichend; sondern sie muss auch gemessen, und in 
gleiche Theile getheilt werden kennen. Denn, wenn man auf der 
Fläche der Arbeit, z. B. 36 Kreise in gleichen Abst&nden eindrehen 
wollte,, so muss es möglich sein, die Arbeit, nach jedem vollende- 
ten Kreise, um des ganzen Umfanges weiter zu drehen. 

Dazu dient die am Rande oder an der Stirn mit zwei Thei- 
lungen versehene Theilscheibe 2. ¥\^. 36, 43, 30 und 18, nnd der 
dazu gehörige Zeiger 11, in Fig. 36, 3i und 18. Er ist am Kopfe l 
befestigt und so dünn, dass er brauchbar ist, man mag die vordere 
oder hintere Theilung benutzen wollen. Die getheilte Scheibe be- 
wegt sich unter ihm fort, und es lasst sich daher leicht die Um- 
drehung derselben dort unterbrechen, wo die Arbeit still stehen 
soll, um mit einem Kreise oder dergl. versehen zu werden. Dass 
dieses aber wirklich erfolgen müsse, erhellt daraus, dass die Theil- 
scheibe mit dem Mittelstücke zugleich herumgehen muss, weil sie 
an dasselbe mit vier Schrauben befestiixt ist, und man d:!hpr in 
Hg. 43, die Stücke 4, 13, 6, 14, 2, 9 und 10, als aus einem Stucke 
bestehend, und also nur zugleich beweglich, ansehen muss. Uebri- 
gens aber liegt die Theilscheibe 2 an der Vorderfläche von 1 nicht 
nnmittelbar an, welches eine niichtheilige Reibung verursachen 
könnte, allein der Abstanl ist so ausserordentlich gering, dass- er 
in den Zeichnunjc^cn nicht wohl augedeutet werden konnte. 

Da der Zeiger 11 an 1 fest, die Theilscheibe aber mittelst der 
Kurbel V beweglich ist, so kann sie bei jedeni Theilstrich festge- 
halten werden, indem raai^ zu drehen aufhört, wenn der verlangte 
Strich unter den Zeiger zu stehen gekommen ist. Durch dieses 
IGttel kann man, obwohl nur zwei verschiedene Thellungen wirk- 
lich aufgetragen sind, durch Uebersp ringen einzelner Striche eine 
hinreichende Anzahl von Eintheilongen erhalten. Die vordere 
Hälfte des Umkreises von 2 (man bediene sich hier der flg. 18) 
ist in 96 Theile getheilt, die zweite aber in 180 Zahlen, die viele 
Divisoren zulassen. Wollte man z. B. blos 90 Kreise am Rande 
der Arbettsil&ehe eindrehen, so wird man einen Tbeil nb erspringen 
oder 180 durch 2 theilen müssen. Pur 32 Kreise wird man die 
Theilung 96 benutzen, und den verlangten Effekt erreichen, wenn 
man die Arbeit jedesmal nach dem dritten Striche still stehen 
lässt, u. s« w. Aul der Platte yl, Flg. 18, sind auf der freien 
Stelle zur rechten Hand, für 180, 96, und eine bald zu erklärende 
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dritte Theilzahl, nämlich 24, alle Divisoren nnd Quotienten einge- 
schiagen, damit raan sich, ohne Tabelle, wiihreud der Arbeit so- 
gleich orientireu könne. Wollte man z. B. nur an drei Stellen die 
Arbeit ruhen lassen, so raussie nian bei 180 erst nach jeden 60 
Strichen stille halten; leichter aber bei 96, nach 32 Theilstrichen. 
Mit einem Worte, diese Theiluiiiren wertlen ^^o benntzt, wie dieses 
bei vielen ähnlichen Kreistseiluiigeu z. B. au den Räderschneidma- 
scliiuen der Uhrmacher ebenfalls sjescliicht. Man sieht leicht, dass 
man mittelst derselben folgende Tliciiiingeu werde erhalten kön- 
nen: 180, 96 , 90, (50, 48, 45, 36, 32, 24, 20, 18, 16, 15, 12, 10, 
9, 8, 6, 5, 4, 3, 2; eiche zam Zwecke Tollkommen hinrolcheD. 
Auch IcaDii man 96 und 180 noch recht leicht nach dem Augen- 
maasae halbiren, und hiermit auch 360 nnd 193, aoch noch andere 
Zahlen darch 1 ^, 2^ der* Originaltheilnngen bekommen. 

Es war eben noch von einer dritten Theilung in 24 Theile die 
Rede, und diese ist auf die Stirn der Vorderplatte, welche die Ar- 
belt trägt, blos mit Ponkten aufgetragen, und hat ihren eigenea, 
am Kopfe 1 feststehenden Zeiger, dessen hinterer Theil aber bogen- 
förmig gestaltet ist, 12, Plg. 30, damit die über & vorstehenden 
Schranbenköpfe nnter ihm weggehen können. Diese Theilung hat 
ihren guten Nutzen, der schon daraus ersichtlich wird, dass man 
den Umkreis der Arbeit in die kleineren Zahlen 2, 3, 4, 6, 8, 12, 
ohne den bei 180 und 96 unvermeidlichen Zeit?erlust, tbeilen kann. 
Ferner wird es möglich , wenn die Platte 5 auf einem Theilstrich 
steht, sie sogleich z. B. die halbe Umdrehung, ohne Beihlüfe der 
Kurbel F, dadurch machen zu lassen, dass man 4 Öffnet, wonach 
5 beliebig mit der Hand gedreht werden kann. Der bedeutendste 
VorthiMl aber, den diese Theihin^ gewährt, ist dieser, dass man 
(liiK'ti ihre Beihülfe die noch unvolltMiflete Arbeit nus der Maschine 
nehmen, und wieder rund laufend und auf dieselbe JStelle einsetzen 
kann, auf weh-lier sie vorher gestanden hat; ein Verfahren, welches 
bei manchen Gelegenheiten sehr vortlieilliaft, und leicht ausführbar 
ist. Denn wenn in Flg. SO eben der Zeiger 12 auf einem Theil- 
punkt von 5 steht, oder absichtlich gestellt wird, und mau nimmt 
4 ab, so kann der Vorderkopf 5 mit 6 und der Arbeit heraus- 
genommen, und wieder, wenn der nämliche Punkt von 5 abermal 
uüter die Spitze von 12 eingesetzt wird, ganz genau auf die vorige 
Stelle gebracht werden. Dadurch wird es z. B. möglich, die Ar- 
beit am Kegel 6 noch unvollendet an einer gemeinen Drehbank 
einzuspannen, oder auf eine andere beliebige Art zu bearbeiten, 
und wieder in die Haschine' su bringen. 

Aus den bisherigen Erörterungen erhell t> dass die Arbeit 
einer Achsendrehung (nach der rechten oder linken Seite) durch 
die Kurbel V föhig, und dass diese Bewegung nach Maassgabe der 
aaf der Platte Ä eingeschlagenen Divisoren, auch auf das Genaueste 
theilbar sei/ 

Aber auch der in den Hauptfiguren mit 1 bezeichnete Kopf 

ist auf mehr^ als eine Art beweglich. Sein Untertheil bildet eise 
dicke, halbrunde Platte 3 in Fig. 18, 3#, 36 und 43, welche wieder 
ein genau cylindrisches Loch für einen starken stählernen Zapfen 
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hat, auf welchem daher der ganze Kopf steckt und um weichen er 
sich drehen kann. Dieser Zapfen ist an dem Scliiober Hg. 18, 
3lj 38, weichen man einstweilen als unbeweglich betrachten muss, 
fest, mit 17' bezeichnet nnd endet sich in eine starke Schraube, 
auf welche eine sechseckige Mutter 16, fig. 30 und 36, passt und 
den Kopf unbeweiilirh erhält, wenn sie fest angezogen wird, wel- 
ches nur mittelst eines gabelförmigen Schlüssels, 48, möglich 
ist, weil es (wie man aus Fig. 30 und 36 ersieht) zum Theii in 
einer Durchbrechung des Kopfes geschieht. 

So lange die Mutter nicht angezofi^en ist, lässt sich auch der 
Kopf willkürlich drehen. Da der Zahn, mit welchem gearbeitet 
wird, alle Tlieile der Arbeitsfläche muss berülircu können, so ist 
diese Beweglickeit des Kopfes unentbehrlich, indem selbst die ein- 
fachste cylindrische Arbeit wenigstens zwei zu gailloehirende 
Ftechen hat, n&mHcli die vordere kreisförmige und den gekrömmten 
Umfang. So wie der Kopf 1 in Flg. 18 nnd 30 steht, nämlich 
parallel mit der Längenseite der Maschine, kann der Zahn /nur 
auf die Kreisfläche der Arbeit wirken. Soll er aber anch den Um- 
kreis bearbeiten, so wird der Kopf rechtwinklig- mit der ersten 
Lage, oder zum vierten Theil um sein^ Achse gedreht, wonach der 
cylindrische Umkreis gegen den Zahn / gekehrt ist. Damit diese 
Stellung mit aller Genauigkeit geschehen könne, so sind am Rficken 
von 3, Vig. 18, 30^ 36, senkrechte Linien gezogen, die eben so vie- 
len auf Fig. 18^ 3f , entsprechen, und welche paarweise sn- 
sammentreffen müssen, wenn der Kopf die eine oder die andere 
Stellung erhalten soll. 

Uebrigens kann der Kopf anch nach jeder Richtung schief ge* 
8teUt werden, eine Abänderung, welche die Hervorbringnng mancher 
ganz neuen Dessins möglich macht und wovon in der Folge die 
Kede sein wird. 

Nor Ii ist eine Veränderung der Stellung des Kopfes in seltenen 
Fällen vorzunehmen. Man schiebt unter denselben eine Messing- 
platte, Fig. 41, deren man mehrere von verschiedener Dicke vor- 
rathig haben muss. Der Aussclmitt 17' ist des Zapfens 17 (Pfg. 38) 
wegen nothweudig. Der ganze Kopf ^lLht jetzt um die Dicke die- 
ser Platte, auf welcher er übrigens wie sonst ungehindert gewendet 
werden kann , höher und der schneidende Zahn trifft nicht mehr 
in das Centi unj oder den horizontalen Durchmesser der Arbeit, 
sondern um viel unter denselben, als die Dicke von Flg. 41 be- 
trägt; zu welciieLu Zwecke, wird in der Folge erörtert werden. 

Auf dem Schieber D (Flg. 18) befindet sich anch noch ein 
Nebentheil Y, der nur dann gebraucht -wird, wenn das Arbeitsstück, . 
dessen cylindrischer Umfang guillochirt werden soll, so lang wäre, 
dass man befürchtete, das Futter allein sei nicht mehr im Stande, 
es hinreichend festinhalten. Y (dessen Aufrlss die fig. M seigt) 
dient hier statt des sogenannten Reitstockes an der gemeinen Dreh- 
bank. F ist ein Stahlcylinder, dessen Spitze genau auf die Achse 
der Arbeit geht; G eine Stellschraube, die auf die quer einge- 
schobene Stahlplatte 50, und durch diese auf den Rficken des 
Stiftes F drückt nnd denselben unbeweglich erhält. Bei einem 
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laugen, Hilf der Vordcrplattc 5 befindlichen Arbeitsstück wird gegen 
die freie Fläche desselben die Spitze von stark angedrückt und 
diese, durch G befestigt, vei liiadert das Schwaiikcü und Loswerden 
des langen Stückes vollkomnnMi, 

Dem feststehenden Kopie mit seiner Arbeit muss aber aiicli 
der Länge nach eine Bewegung gegeben werden können. Denn der 
Zahn f (Fig. 18) kann, so wie er steht, nur am Umkreise, wenn V 
gedrelit wird, wirken; er wüide aber nicht gegen die Mitte der 
Arbeit ij,elaügen können, vveuu diese aiciit auch einer geradiiaigen 
Bewegung fähig wäre. 

Dazu nun ist der Schieber D uebst den anderen mit ihm ver* 
bdndenen TheUen angebracht. 
. HJ (Fig. 18 Qod 30) sind zwei parallele auf Ä mit zehn ver- 

, senkten Schrauben befestigte Leisten , die auf den inneren Seiten 
so abgeschrägt sind, dass der eiserne Schieber D zwischen sie 
genau passt und sich vor- und rückwärts (samtnt dem auf ihm 
stehenden Kopfe, und dem Theile Flg. IS) bewegen lässt. Unten* I 
liegt er auf den nicht ausgeschnittenen Theifen der Platte I 

Dieses Verschieben »geschieht jedoch nicht aus freier Hand, • 
sondern mittelst der Leit- oder Führungsschraube 23 « welche ihre j 
Lager unter der Platte Ä hat. 

Diese Schraube hat scharfe Gewinde und ungefähr 18 auf 1 
2 Centimeter. Ihre Enden sind in Flg. 47 besonders gezeichnet 
Hier ist 29 der eini^edrchte Hals für das vordere Lager, 30 der ; 
für das hintere, 31 der hinterste mit einer kleinen konischen Ver- j 
tiefung vcrselicno Ansatz, 28 endlich die Schraube für die, die I 
Kurbel U (Fig. 30, 36, IS) befestigende Schraubenmutter. 

Die Lage der Fülirnngsschraube zeigt die Pnnktirnng in Fig. 36. i 
Die Lager 24 und 25 sind an die untere Fliiclie von A A ange- < 
schraubt. Das vordere, 21. unifasst den Hals der Spindel (29, 
Fi?. 47) und besteht, naeli der vorderen Ansiclit (Fig. 46), ans zwei 
Theiieu; nfniilieh dem mittelst der Löcher 41 an Ä geschraubten ; 
und dem kleinen eingelegten, mit der hallnunden Oeffnung 49. j 
Käst diesellie Form hat das Lager 25 (Fig. 36), an dessen hinterer \ 
Seite der Ausatz 31 liegt. In beiden Lagern kann die Spindel To 
■ mittelst der Kurbel 42 11 nur rund gedreht werden, ohne sich der I 
Länge nacdi zu vürscliicben. Damit aber das Letztere noch besser j 
verhindert werde, so ist noch das Stück 26 mit seiner Schraube 27 | 
angebracht. Letztere endet sich in eine konische Spitze, die gegen , 
31 drückt, und nur etwas angezogen zu werden braucht, um selbst j 
die geringste Verschiebung der Spindel, wenn die Lager aach • 
schon etwas ausgerieben sein sollten, gänzlich unmöglich \ 
machen. 

Eine solche, blos rund bewegliche Schraube mnss ihre Huttefj 
wenn diese selbst sich nicht drehen kann, der Länge nach fort- 
fahren. Die 'hier angewendete Mutter ist absichtlich des genaueren 
Ganges wegen ziemlich lang und in zwei Theile zerschnitten, welche 
wieder mit vier Schrauben, unter denen zwei Druckfedern liegen, 
znsammengeh alten werden. In Flg. 36 sind 34, 35 die zwei Stücke 
der Mutter, 36 zwei von den erwähnten Schrauben mit der unter 
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ihnen liegt^iulon Feiler 37, dk" uiicli in Flg. 44 einzeln vorgestellt 
ist. Die Schrauben verbinden beide Tlieile, und die Federn halten 
die Matter in beständiger Berilhrting mit den Gängen der Spindel, 
selbst im Falle, dass sich jene beim längeren Gebrauche stark 
aasreiben sollte. 

Die Matter selbst ist wieder mit dem Schieber D verbunden, 
aber nicht fest, sondern nur so, dass sie sich nicht wenden kann, 
aad, wenn sie sich bewegt, anch den Scliieber mitnehmen muss. 
In die untere Fläche des Schiebers sind zwei starke Stifte, 32, 33 
(Üg. 36) eingenietet, welclie in Kwei ovale Löcher, 40, des Ober* 
theiles der Mntter (flg. 39) tief hineingehen. Die längeren Durch- 
messer der Locher stehen so, dass die Stifte nur zu beiden Seiten 
derselben Luft haben. Eine Feder, 39, halt endlich die Matter in 
beständige!- Berührung mit der Leitspindel. Wenn nun diese auch, 
was gar leicht geschieht, an einer Stelle ihrer Länge etwas steigt 
(d. h. nicht ganz gerade ist), so wird dennoch die Mutter nichts 
leiden, weil sie vermittelst der Stifte steigen oder fallen kann; 
aber dennoch bleibt sie im beständigen, vollkommenon Einirriff mit 
der Schraube, und diese kann, worauf e«? hier vorziiglidi aiikomiut, 
nie einen leeren Gang haben, d. Ii. sie kann sich nicht im Minde- 
sten drehen , ohne zugleicli ihre Mutter und den Scliieber D in 
Rowec:nn£:j zu setzen. So nniständlich daher diese Einrichtung sein 
mag, so schien sie doch, um jenen Fehler des Leergeheiis und eine 
von der Spindel unabhängige Verrückuug des Schiebers zu ver- 
meiden, besonders bei dieser Maschine unentbehrlich. 

Die Fig. 38 ist die vordere Ansicht des Schiebers und der 
Mutter, Fig. 40 hingegen der Grundriss ihrer unteren Fläche zur 
völligen Versinnlichung dieser Tlieile der Maschine. 

Durch die an der Führungsscbraube befindliche Kurbel kann 
also der Schieber (und mit ihm auch die Arbeit) der Länge nach 
vor- nnd rückwärts und zwar soweit, als es die Länge der Spindel 
gestattet, geführt werden. 

Diese Bewegung der Arbeit mnss aber, sowie ihre kreisförmige, 
gemessen und in kleinere Theile getheilt werden kdnnen; zn wel- 
chem Behuf e leicht an der Leitspindel eine getheilte Scheibe und 
für diese am Gestelle ein Zeiger anzabringen gewesen wäre; wenn 
es einerseits nöthig geschienen hätte, so kleine Theile beim Fort- 
rücken der Arbeit zn erhalten nnd wenn andererseits nicht das 
Theilen mittelst einer Schraube (die hier noch überdies der Festig- . 
keit wegen nicht sehr feine Gänge haben konnte) immer ein wenig 
^Qverlässiges Resultat gäbe. 

Es ist daher zweckmässiger am Ende des Schiebers D (Fig. 39) 
eio Zeiger angebracht worden, den man über dem Buchstaben H 
bemerken wird, und welcher mit D zugleich sich über eine schon 
gehörig getheilte Platte fortbewegt. Die letztere ist (fig. 18) auf 
festgeschraubt, mit H* bezeichnet und so lang, als es der grösste 
Weg, den der Schieber raachen kann, erfordert. An der Stellung 
des Zeigers kann man also ancli das Fortrücken der Arbeit in den 
aaf W anireljrachten Theilen bemerken, und ebenso die Länge oder 
die Eatferuuug bestimmen, iu welcher der schneidende Zahn auf 
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die Arbeit wirken soll. Damit der Zeiger an D über die Theilang 
nicht herausgeben könne, was nnnfits wSre, ist die Oeffnong zwi- 
schen H nnd J durch das geschweifte Blech 19 (Hg. nnd M) 
geschlossen. 

Durch das Bisherige sind die verschiedenen Stellnogen nnd 
Bewegungen der Arbeit hinlänglich erläutert. Dieselbe kann mit 
der vorderen oder der Umfangsfläche dem Zahn zugekehrt; ja so* 
gar gegen denselben 'schräg oder etwas höher als gewöhnlich, ge- 
stellt werden. 

8ie ist ferner in jedem dieser Zustände sweier verschieden- 
artiger Bewegungen fähig ; indem sie sich nicht nur um ihre Achse 
nacli einer oder der andern Richtlinie dreht, sondern auch nach der 
Länge der Mas(^lnne vor- oder rückwärts scliiebt. Alle diese Be- 
wegungen können endlich durch die angebrurlitpn Theilungeu ge- 
messen und genan ^>ostimmt und die Arbeit kann an jeder Stelle 
ihres \Veges wieder festgehalten werden, sobald man aufhört, die 
Kurbeln drehen. 

B. Der Support, d. i. jene Vorrichtung der Ma- 
s< liine, welche den Stahl oder Zahn trügt, sammt den 
damit verbundenen Nebentheilen. 

Der Support muss ebenfalls verschiedener Stellungen gegen die 
Arbeit fähig sein. Denn mau denke sicli, dass die in Fig. 18 mit 10 be- 
merkte Arbeit einen viel grösseren Durchmesser habe, so muss /' (der 
Drehstahl) doch wieder (wie er es in der Zeichnung jetzt ist) so gestellt 
werden können, dass er den äussersten Rand der Arbeit berührt, damit 
diese mittelst der Leitspindel vorw&rts gefflhrt nnd 4er Zahn an 
allen Stellen derselben wirksam werden könne. Ebenso ist ein 
Verstellen des Supports nach einer anderen Bichtung nötbig. Denn 
wenn die Arbeit 10 (flg. 18) höher wäre, so müsste man noth- 
wendig fj und mithin den Support, weiter rnckwärts stellen. In 
allen diesen Lagen muss der Support übrigens so verschoben wer- 
den können, dass die Achse des Drehstahles auf die Fläche der 
Arbeit rechtwinklig trifft und zwar mit der grössten Genauigkeit, 
weil sonst die eingedrehten Dessins nicht an allen Stellen gleich 
tief ausfallen Wörden. Nur bei seltenen Gelegenheiten endlich rieh« 
tet man die Achse von/ auch schief gegen die Arbeit; so dass 
demnach der Support nach dreierlei Richtungen zu stellen seia 
muss; nämlich erstens nach der Länge der Maschine, zweitens nach 
. ihrer Breite und drittens auch in schiefer Lage gegen die Achse 
des eingespannten Stuckes. 

Diese anscheinend schwierige Aufgabe ist auf eine einfache 
Weise dadurch zu lösen, dnss nllc Tlieile des Supports auf einer 
beweglichen starken Platte ß (Fig. \S) stehen; welche Platte wie- 
der auf ^4^1 verschoben werden kann. Um dieses^ bequem thun 
und Alles auch wieder befestigen zu können, dazu (iient der Aus- 
schnitt Ä' in A. C ist eine ebentalis dicke Platte, deren Fuss 
genau an der äus^e^en Seite der Leiste // anliegt und au derselbeu 
ebenso genau fortgeschoben werden kann. Die Schraube Q geht 
nirhi nur. und zwar mit ihrem runden Theile, durch C, sondern 
auch durch A\ wo sie aber viereckig ist, damit sie sich nicht 
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drehen kaBn. " Unter Ä aber hat sie einen flachen Kopf, ganz so, 
wie B, R' (fig. 29). Da sie mittelst ihres Tiereckigen Theiles 
faiäiWA' A* willlcürlich verschieben l&sst nnd dabei sngleich auch 
i die Platte (7 mitnimmt, so lässt sich diese an jede Stelle. der Platte 
I A bringen, und zwar so, dass die dem Sapport zugewendete Kante 
I jedes libl rechtwinklig auf H steht, so lange der Fuss mit H in 
i genauer Berührung bleibt. Die sechskantige Matter von Q wird 
dardi einen Schlässel (Fig. 48) umgedreht und ist znm Feststellen 
der ganzen Platte C bestimmt. Die dem Support zugewendete 
Kante von C ist nach einwärts abgesclirägt und an derselben laaft 
(wie die Punktirung anzeigt) die Platte B des Supports, hier eben- 
falls nach demselben Winkel geformt, welchen man in flg. 29 B'' 
bemerken kann. So lange B an C genau anliegt, ist auch die 
, Achse von / rechtwinklig auf der zu bearbeitenden Fläche, des 
i Arbeitsstückes, es mag C wo immer auf A stehen. 

An der abcreschrägteu Kaute von C lässt sich B aber aneli 
gerade vor- imd rückwärts schieben, sich folglich die Stellung des 
Zahnes für eine dickere oder dünnere Arbeit genau reguiireu, uud 
dass dabei die Achse des Zahnes keine veränderte Lage 
erhält. 

Um aber auch die Platte B befestigen zu können, so hat sie 
den langen Einschnitt B\ in diesem liegt die Spindel von 
die unten (aber viereckig und ganz so wie Q) anch durch A' geht. 

' Dadurcli also, dass Q und wenn ihre Muttern offen sind, 
sich leicht im AusschülUe A' Ä' verschieben lassen und dadurch, 
dass mittelst B' auch B noch au C sich vor- uud rückwärts be- 

I wegen kann, ist jede nöthige Verstellung von f leicht zu bewerk- 

, stelligen. 

! Soll aber / schief stehen, so bringt man anfangs C in die ge- 
hörige schiefe Lage, welches der Einschnitt O möglich macht, und 
BQU wird aneli B an der jetst schiefen Kante von C weiter von 
der Arbeit weg oder näher au ihr hingebracht und an B* wieder 
festgehalten werden kennen. 

I D«D Winkel zu bestimmen, unter welchem das Schiefstellen 

! geschieht, ist fibrigens nicht anders, als nach dem Aagenmaasse 
Doth wendig; so wie anch die Theilang auf der Kante Cy welche 
die Lage von B genau angiebt, nur in wenigen Fällen Anwendung 

, indet. 

Durch die beschriebenen Mittel ist jene Aufgabe der drei ver- 
schiedenen Stellungen vollkommen zu lösen und auch das Fest- 
tellen wieder durch blos zwei Schrauben zu bewirken, weil die 

abgeschrägte Kante von C die Hinterseite von B ohnedies sehr 

fest niederhält. Es sind somit diese Veränderungen des Supportes 
durch ein äusserst einfaches und leiclitos Mittel ins Werk gesetzt. 

Jetzt handelt es sich, wenn der Support einmal die richtige 
hage hat, darum, dem Zahne / oder besser der Laui-spiudel, in 
welche er eingesteckt i'^t. die nötlüge Bewegung zu gebeu. 

Auch diese ist eine doppelte, nämlich die rotirende, welclie 
aber noch, damit der Stahl allniälig tiefer schneide, mit einer 
durch den Druck auf das hintere Ende der Spindel hervorzu« 
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bringenden, gciadlinigen verbanden werden mnas. Ausserdem ist 
nocb die Tiefe des Schnittes zu bestimmen und die ganze Spindel, 
wenn der Zahn gewirkt bat, wieder, und zwar ohne Zeitverlust, 
zuräckzQziehen. 

Vorläufig ist noch zu erinnern, dass man sich zur Verständ- 
lichkeit des folgenden zwar vorzüglich des Grnndrisses llg» 19 be- 
dienen, diesen aber auch, um sich die Lage aller Theile zu ver- 
sinnlichen, fleissig mit Fig. 30 und S9> auch wohl mit flg. M ver- 
gleichen müsse. Jedoch ist besonders noch zu bemerken, dass man 
sich bei dem unmittelbar folgenden Gebrauche des Grundrisses 
Hg* 18, um jede Irrung zu vermeiden, einstweilen die Rolle Z\ die 
zu derselben gehörige Schnur und die Theile Z und 48 , welches 
Alles uberbaapt nur in diesem Grundrisse gezeichnet ist^ ganz weg- 
denken und als nicht vorhanden vorstellen müsse. 

Auf der Vorderkante von B ist eine senkrechte Stütze TF er- 
richtet, von der sicli ein waagrochter Arm 1< rückwfirts biegt. In 
einer runden Durchbrechung von W liegt der gehärtete, mittelst 
der Druckschraube g unbeweglich erhaltene Stahlcylinder a Qj der 
so durelibohrt ist, dass die Spindel dy an welcher sich auch 
i und 2> befinden, leicht, aber ohne im Mindesten zu schwanken, 
darin laufen kann. 

Er dient mithin der Spindel zum La^er, und zwar zum einzi- 
gen. Zwei Lager waren vielleicht vortlieilliafter gewesen, allein : 
der Support und mit ihm die ganze Mascliine, hatte dann breiter ' 
werden müssen; und zwar ohne grossen Yortheil, weil der Cylmder 
ohne dies so lang ist, dass weder ein Schwanken der Spindel, ' 
noch auch das Auslaufen desselben zu befürcliteu ist, und weil er, 
wenn das Letztere auch nach langer Zeit geschehen sollte, wieder ^ 
durch einen neuen sich ersetzen l&sst | 

Die Spindel endet sich in eine harte konische Spitze, welche in 
der gleichgeformten Vertiefung des ebenfalls gehärteten Stablblattes 
u läuft, welches wieder von dem beweglichen Hebel o getragen 
wird. Dieser Hebel ist, mittelst eines förmlichen Gharnieres 1, 
mit dem horizontalen Arme von W k verbunden und wird bei s 
mit der Hand, in der Richtung g^en die Arbeit gedruckt, wodurch 
ebenfalls die Laufspindel d im Oylinder a vorwärts geschoben 
wird. 

Da der Hebel sich im Bogen bewegt, so würde, wenn w an 
demselben unbeweglich fest wäre, diese Bewegung der Spindel, 
ohne dass ihre Endspitze aus id herausginge, ganz unmöglich sein. 
Daher ist w, obwohl nar wenig, verschiebbar. Man sehe Hg. 28^ 
wo tv mittelst zweier Einschnitte an den Schrauben ^ z und zwar 
so hängt, dass, wenn der Hebel 0 vorwärts geht, tv sich nach Be- 
dürfniss. aber immer nnr sehr wenig, gegen das Charnier bei ' 
hinschieben kann , ohne dass deswegen das Spindelende mit u: 
ausser Berührunj.^ krnne. 

Wenn der Zahn gewirkt hat und man aufhört, den Hebel zu 
drucken, so niuss dieser sowohl, als ancli die Spindel in die vo- 
rige Lage wieder von selbst znrückgelieu. Au ist zu diesem 
Behufe die Feder m festgeschraubt, welche gegen den auf dem 
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Hebe] o befindlichen Stahlstift q so wirkt, dass sie denselben, und 
also ancli den Hebel nach auswärts treibt, dieser nimmt aber auch 
die Spindel mit. Anf derselben befindet sich nämlich der mit 
einem vorspringenden Rande verseliene Ansatz |). iil>Hr welchen der 
Haken des Stürkes r greift und, wenn or mit dein Hel)el zuj^leicli, 
vermöge des Druckes der Feder m, zurücki^eht, aucli die Spindel 
selbst mitzielit. Das Stuck r hat einen Schlitz, durcli weichen die 
Drnck schraube r' geht, mittelst welcher r so gestellt werden muss, 
dass der Haken, wenn der Hebel vorwärts gedrückt wird, ganz frei 
steht, nicht berührt und dadurch keine unuöthige Reibung ver- 
ursacht. 

Da man den Hebel am äussersten Ende aufusst und mitliin 
auch die Hand auf demselben ruhen lassen wird, so ist unter dem- 
selben, damit das Charuier l nicht verdorben werde und der Hebel 
uicht so sinke, dass vielleicht die Vertiefung von ic nicht mehr 
genau auf das Spindelende trifft, unter dem Hebel eine Stütze an- 
gebracht, die in Vig, 1% um die Zeichnung nicht zn verwirren, ganz 
weggelassen, dafflr aber in flg. Vi und 31 zn sehen nnd mit be- .. 
zeichnet ist. 

Ihr gabelförmig gespaltener Fuss ist unter die Köpfe der 
Schrauben % x geschoben und wird mittelst derselben festgehalten. 
Auf dem oberen, abgekröpften, waagrecbten Theile ruht und schiebt 
sich der Hebel, das senkrechte Ende aber verhindert den Hebel 
weiter hinauszugehen und beschränkt die Wirkung der Feder 
Dass aber die letztere zugleich überwunden werde, wenn man den 
Hebel vorwärts drückt und dalier nur dann wirke, wenn man den- 
selben sich selbst überläset, folgt unmittelbar aus dem Vorigen. 

Um zn machen, dass der Zahn nur bis auf eine gewisse Tiefe 
in die Oberfläche des eingespannten Stiickes eindringe, ist an der 
Spindel das Messingstück h und an diesem die dicke gehärtete' 
Stalilplatte c fest. Man sieht aus den Zeichnungen, dass der He- 
bel 0 die Spindel nur so weit vorschieben, folglich der Zahn f nur 
so lange sclmeiden könne, bis e an der hinteren Fläche von a 
auflauft. Zur Reguli rung der Tiefe des Scliiiittcs könnte das Stück 
r auf der Spindel vei-schiebbar und mit Scliiauben festzustellen 
sein; allein es ist für die praktische Ausführung viel be(|uenjer, 
(^ü Abstand zwischen a und c unveränderlich zu bestimmen und 
dafür lieber den ganzen Support zu verstellen. 

Nacli der Lage der Theile in Flg. 18, wird jetzt / so tief 
schneiden, als der Abstand zwischen c und a beträgt. Soll es we- 
niger sein, su öffnet mau R, und indem man durch den Hebel o 
den Zahn mit der Arbeit in Berührung erhält, rückt man B so 
^eit zurück, bis a von c den gehörigen , durch das Augeumaass 
leicht zu bestimmenden geringeren Abstand hat, in welchem Augen- 
blicke R wieder fest angezogen wird. 

Die Kreisbewegung der Lanfspindel wird mittelst Verzahnung 
erhalten. Ad der Spindel selbst ist das bohle Getrieb i (Laternen- 
getrieb) von zwölf StSben befestigt, in welches das durch die Kur- 
bel T zu bewegende Rad h mit 44 Zähnen eingreift Es musste 
laier ein Laternengetrieb gew&blt werden, weil sich dasselbe wäb- 

T. Kulme r, Goldarbeiter etc. 10 
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rend des Eingriffes and wenn die Feder m wirkt, auch der Lange 
nach verschieben mass. 

Um sich von dem Eingriffe eine dentliche Vorsteilnng machen 
zu können, vergleiche man die Flg. 18^ 29 nnd Si. X ist eine 
vierectcige» in dem Bogen des Armes k senicrecht auf B stehende 
Säule« auf welche mittelst (Fig. 18, 3#) nnd vier Seitenschranben 
das Radgestelle t befestigt ist. Die Arme desselben sind so vor^ 
^varts gestreckt , wie man in der Ansicht (Fig. 29) bemerken kann; 
t% t' aber bezeichnet die nntereu Lager der Radachse 44, an welcher 
sich die Kurbel T befindet, dnrch welche, wegen des Verhältnisses 
der Zähne-Anzahl zu der der Triebstöcke, die Laufspindel in eise 
hinreicliend schnelle Bewegung gesetzt werden kann, während mau 
sie mittelst des Hebels o zwingt, in die Fläclie des eingespannten 
Gegenstandes einziul ringen. 

C. Die Dreh stähle. 

Die für die Maschine bestimmten nnd an den Spindelkopf d anzu- 
bringenden Drehstähle sind von zweierlei Art. Die der ersteren sollen 
Bohrer heissen , weil sie fast ohne Ausnahme wie ein wirklicher 
Bohrer schneiden, zugleich ferner das Gemeinschat tliche haben, dass 
ihre Achse auch die der Spindel ist nnd die mit einem derselhen 
gemachten Einschnitte immer nur von gleicher GrOsse sind. Die 
der andern Art aber, die zum Unterschiede die Benennung Zähne 
führen sollen, wirken zwar auch blos iiu Kreise, allein sie lassen 
sich in dem besonderen Spindelanfsatze, welcher sie aufnimmt, so 
ausser das Mittel bringen, dass man mittelst derselben Kreise von 
verschiedenen Dnrchmeaaem eindrehen kann. 

Die vorzSglicbsten Arten ^on Bohrern findet man in den H- 
giren 1 bis 17. Sie sind ans englischem Rnndstahl verfertigt nnd 
ihr Schaft bleibt auch ganz rnnd; sie sind nur kurz, damit kein 
Schwanken stattfinde, nach dem H&rten höchstens nur bis znr gel- 
ben Farbe nachgelassen; ihre Schneiden werden auf einem guten 
levantischen Stein sehr fein geschliffen und müssen immer durch 
Nachschleifen ganz scharf erhalten werden. Fast alle sind ebenso 
gut auf die zum Guillochiren anwendbaren Metalle, als auf harte 
Hölzer, Elfenbein, Kokosnussschalen u. s. w. zu gebrauchen. Doeh 
konnte man, wenn man ihre vermehrte Anzahl nicht scheut, för 
Metall auch eigene, mit weniger spitzwinkligen Schneiden, anfer- 
tigen, die, ohne sie nachzuschleifen, eine längere Brauchbarkeit 
haben würden, obwohl auch andere Materialien, namentlich das 
Ebenholz, die Schneiden bald abstumpfen. 

Um diese Werkzenge mit der Spindel zn vereinigen, ist der 
stärkere Kopf (7 (flg. 18 und 3#) in <ler Aelise durchbohrt, dieses 
Loch aber, weiter oben, mittelst des Anssclmittes n wieder geöff- 
net. Jeder Bohrer hat. wie man in den eix'?! nnixefnhrten und auch 
in den Figuren 1^ 2^ 3, ^ bemerken kann, unten einen Absatz, welcher, 
wenn der Bohrer in die Spindel gesteckt ist, bei n wieder znni 
Vorschein kommt, mit der ebenen Fläche auf der inneren des Ein- 
schnittes n liegt, 80 den rund eingesteckten Bohrer sehr fest hält 
Timl (las Dielien desselben unmöglich macht. Dieses Einpassen der 
Bohrer muss zuerst bei ihrer Verfertigung geschehen und dann erst 
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kann man sie, aber auf der Spindel steckend, nnid abdrehen, zu 
welchem Behufe die Spindel aus der Maschine genommen und auf 
einen gemeinen Drehstuhl gebracht werden muss , was aber gerade 
nicht absolut nöthig ist. Der Einschnitt n dient endlich noch 
dazu, dass man mit einem flachen Stahlstück über das Ende des 
Bohrers gelangen und denselben mit Gewalt herausschieben könne. 

Alle Bohrer sind nach demselben Principe zngerichtet und 
nicht so wie die gewöhnlichen Metallbohrer gestaltet. Nämlich die 
Schneide wird bei denselben durch eine senkrechte Fläche gebildet, 
an deren Rfickseite eine kurze Facette angeschliffen ist, wodurch 
man weit schärfere Winkel und einen ganz reinen Schnitt erhält, 
welches nicht möglieh wäre, wenn man die Schneiden dadurch 
bilden wollte, dass zwei schräge Flächen Ton beiden Seiten zn- 
sammenatossen. 

Ferner ist nocli zu bemerken, dass man die Bohrer von einer 
Gattung in vieleii Exemplaren haben müsse, und zwar grossere 
und kleinere, weil jeder nur ein Loch von einer bestimmten Grosse 
hervorbringen kann. Von Ng. 1 z. B. muss man wenigstens acht 
Stück von verschiedenen Durchmessern sich verschaffen ; so dass 
bei der Maschine, nach welcher die Zeichnung gemacht ist, sich 
70 Bohrer befinden. 

Nach diesen allgemeinen Bemerkungen sollen nun die vorzüg- 
liclisten Arten der Bohrer beschrieben und zugleich die Wirkung 
derselben im Allgemeinen angegeben werden, woliei mir noch an- 
zudeuten ist, dass die auf den Schäften der ]!o!in;r befindlichen 
Buchstaben </', l/\ c\ bei allen die gleicbnami^^-ii bciteli bezeiclinen. 

Fig. I sind die allereinfaclisten. Die senkrechte Fläche, an 
(der vorderen) und b' (der Seitenansicht) bemerkbar, befind et sich 
im Durchmesser des Bohrers und ist durch die hintere Facette (in 
c', der Ansicht der hinteren Seite) in eine vollkommen gerade 
Schneide verwandelt. Diese Bohrer, wovon der abgebildete von 
mittlerer Grösse ist, raachen ein einfaches rundes Loch (Versen- 
koog) mit ganz reinem ebenen Grunde und werden sehr häufig ge- 
braucht. 

Bei flg. 2 ist der die senkrechte Fläche bildende Absatz nicht 
mehr im Dnrchmesser des Bohrers, sondern hinter demselben. 
Das durch ihn entstehende runde Loch hat in der Mitte, bis wo- 
hin die Schneide nicht reicht, einen runden, erhabenen Kreis. 

Bei Flg. 3 ist der Absatz vor dem Mittelpunkte der Umdrehung 
nnd die vordere Fläche schief einwärts gestellt, damit eine schär- 
fere Schneide entstehe. Auch hier bleibt in der Mitte des Loches 
ein erhöhtes Gentrnm stehen, welches wenig vom vorigen ver- 
schieden ist. 

Die Schneide von Vlg. 4 ist wie die von flg. 1, nur ist sie 
mehr oder weniger schräg. Das Loch bekommt einen vertieften 
kreisrunden Rand , in dem ein flacher Kegel, der eine sehr gute ' 
Wirkung thnt, stehen bleibt. 

hg. 5 bringt ein halbrundes, vertieftes Loch hervor, sowie 
Vis. ^ ein trichterförmiges. Die runde Facette au der üinterseite 

10* 
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des letztereu , c', ist nur zur Verminderung der Reibung beim 
Bohren» in dem eben entstehendeD Loche, nothweodig. 

Der Bohrer Vig. 7> bohrt ebenfalls trtchterfSrmig , jedoch sind 
die Wände des Loches nach auswärts gekrümmt (konvex). 

fig. 8 zeigt einen der brauchbarsten Bohrer. Seine Wirkun-^ 
ist ein rundes Loch, an welchem ein halbrunder Stab herumläuft 
und auf dessen Grunde sich ein ebener Kreis zeigt. 

Flg. 9 giebt einen Kreis, in welchem aber tiefer ein zweiter 
koncentrischer entsteht Hg. 14 aber giebt vier solche, immer 
tiefer liegende Kreise. Die Ursache, warum dieser letzte Bohrer, 
sowie mehrere folgende, nur die halbe Schneide hat, und also auch 
immer nach derselben Richtung gedreht werden muss, während 
man die mit ganzer Schneide beliebig rechts oder links kann wir- 
ken lassen, ist keine andere, als, weil solche Bohrer nur sehr 
schwer so zu verfertigen sind, dass die vielen Absätze der einen 
Seite genau denen der anderen entgegen stehen. Geschieht dies 
aber nicht, so schneiden sie nicht rein, und es ist daher besser, 
die andere Hälfte ganz wegznfcilfMi. 

Wg. 15 gibt sclion keine gan/.f Krcisfläclic mehr, sondern ist 
ein Zalm , welclior einen einzigen Kreis von bestimmter Grösse 
eindreht; Fig. 16 giebt zwei dergleiclien, oben scliart'winkeliije Kreise 
in einander; Vig II eudlicli ist gezahnt und bildet so viele feine 
Kreise, als Züline vorhanden sind. 

Der merkwürdige Bohrer Fig. 12 bildet eine schöne halbe Kugel 
oder Perle, welche mit einem vertieften Kreise umgeben ist. Am 
schönsten ist der Effekt, wenn dieser Bohrer auf ein über die 
Fläche der Arbeit erhöht stellendes Stäbchen wirkt. Denn wenu 
eine solche Perle hart an der andern entsteht, so bleibt von dem 
hohen Stäbchen nur so wenig übrig, dass dies mit einem scharfen 
Messer oder Stichel leicht weggeschafft werden kann und die halb- 
kugelförmigen Perleu dann ganz frei auf dem Grunde stehen, eioe 
Verzierung, die sich ausserordentlich gut ausnimmt. 

Bei diesem und ähnlichen Bohrern, die man ebenfalls von 
allerlei Grösse haben muss, ist ersichtlich, dass, wenn sie stumpf 
werden, die Höhlung nicht auf die gewöhnliche Art geschliffen wer- 
den könne. Dies geschieht mit einem in die Höhlung passenden 
Knpferdraht, auf welchem feiner Schmirgel und Gel aufgetragen 
wird. 

flg. 10 giebt in der Mitte eine sehr kleine Perle und um diese 
einen im Kreise laufenden Kundstab; sowie auch Fig. 17^ nur fallen 

die genannten Theile beim letzteren Bohrer deutlicher ans. 

Flg. 13 endlich bildet drei koncentrische. immer tiefer liegende 
Kreise und in der Mitte derselben ebenfalls eine kleine Perle. 

Es hat sich oben bereits gezeigt, dass man auch mit einem 
nach Art der Bohrer wirkenden Instrumente (Fig. 15) Kreise ein- 
drehen könne. Allein diese sind immer von einer und derselben 
Grösse, während man sie doch, innerhalb g^ewisser Grenzen, von 
jedem möglicluMi Durchmesser bedarf. Zn diesem ßehufe dienen 
jene Sehneidstahle oder Zülnie. deren frülier schon gedaclit wurde, 
die aber, um sie zu gebrauchen, noch einen besonderen ö|)indei- 
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aufsatz, Fig. 31 bis 35, uothwendig macheiu Solcher Zahne übri- 
gens braucht mau, da i?ie nicht von verschiedener Grösse sein 
müssen, sondern mit einem jeden sich Kreise von beliebigem Durch* 
messer eindrehen lassen, weit weniger als Bohrer; dreissig der- 
seihen reichen für die Maschine yollkommen hin, und die Haupt* 
arten stellen die flg. 19 bis ti vor. 

Ehe ihre Anwendungsart deutlich gemacht werden kann, znass 
der erstgedachte Spindelaafsatz, ohne welchen sie nicht za brauchen 
sind, beschrieben werden. 

Er wird mittelst seines cylindrischen Endes (flg« 31, SSy 99) 
auf den Spindel köpf gesteckt. Der letztere hat einen kleinen Vor- 
sprang e (Fig. 18), welcher in einen Einschnitt von i' passt und 
das Drehen des Aufsatzes verhindert. Eine starke Schraube mit 
viereckigem Kopfe e* geht durch die Wand von bis auf den 
Grood des Einschnittes n (Flg. 18) and erhält d n i^anzen Aufsatz 
unbeweglich. Das Hauptstück desselben h' V (Fig. 32^ 33) ist von 
Eisen und von der Mitte an in V so aufgeschnitten, dass eine 
Nuth entsteht, welche unten (fig> 32) enger, oben aber (Fig. 33) 
weiter ist. Sie nimmt das ebenso geformte kurze Stuck n\ durch 
welches ebenfalls eine Schraube geht, auf und dient demselben zur 
Bahn. Mit diesem Stücke ist, vermöge dei- erstgedachten Schraube, 
der gerade Riegel s' li'ig. 31, 32) vereinigt, welcher folglich durch 
diese Einrichtung ebenfalls, und sehr genau, längs der Bahn h' V 
verschoben werden kann und den mittelst y befestigten Zahn oder 
Drehstahl u' trägt. 

Jenes Verschieben bewirkt die Leitseliraube x\ in welche sieh 
der Riegel s' endet, mit welchem sie aus dem Ganzen gearbeitet 
sein muss. 

Für diese Schraube ist eine, mit ränderirten Scheiben in* ver- 
sehene, in Fig. 34 besonders abgebihlete, Mutter vorhanden. Sie 
ist bis auf die Platte v' herab in der Mitte aufgeschnitten, wird 
aber wieder durch zwei Schrauben, unmittelbar unter dem rände- 
rirten Kopfe zasammengezogen ; und zwar kann dieses stärker ge- 
schehen, wenn sie sich durch den Gebrauch abnützen sollte. Die 
Platte V* ist mit Strichen in vier gleiche Theile getheilt. Ober- 
halb derselben aber ist eine rechtwinklige Nuth oder ein Hals ein- 
gedreht; unterhalb befindet sich der dünnere, rund gedrehte An- 
• satz w'.. 

Diese Mutter ist mit dem Haupttheile h* V vereinigt. Das 
obere Qnerstöck p* p* (PIg, 31] hat die Bestimmung, diese Ver- 
einigung zu bewirken. Anf demselben ist an der hinteren Flftche 

der gabelförmige Theil (Flg. 35) angeschraubt, dessen beide Enden 
in die (iiber v'^ Fig. 34) eingedrehte Nuth der Mutter reichen und 
Mos gestatten, dass sie rund gedreht werden kann. Da sich hier 
die Mutter allein drehen kann, so wird sich die Spindel in der- 
selben aus- und einschrauben, sich aber dabei blos geradlinig be- 
wegen und Alles mit sich führen müssen, was mit ihr in Verbin- 
dung steht. Folglich wird sich bei der Drehung von m\ s' mit 
dem Zahne u' gerade fortschieben, waiirend es durch die Bahn in 
und das Kiötjichen n' immer in gereder Kichtuug erhalten wird. 
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Zum* Messen dieser Bewegung sind die Theilstriche auf Kf* (Flg. 34) 
und auf j?'^' (Fig. 31) ein einzelner, die Stelle eines Zeigers ver- 
tretender Strich,* angebracht, wodurch man jede i^anze Umdrehung 
von m' noch in vier Thetle theilen nnd mithin das Fortrücken des 
Riegels ^ mit einer Genauigkeit bestimmen nnd messen kann, 
welche für den zu erreichenden Zweck mehr als hinreichend ist. 

Der (Fig. 31 1 33) in z* mittelst der Schraube / eingelegte 
Zahn kann demnach bis in die Umdrehungsachse des ganzen 
Aufsatzes und der Laufspindel der Maschine , durch m', geführt 
werden; dann aber wird er auch nur ein blosses- Loch bohren. 
Dreht man aber m* so, dass u' ausser die^^er Achse zu stehen 
kommt, 80 erhält mau, durch die auch den Bobreru auf die oben 
beschriebene Art mitzutheileude Bewegung, einen Kreis; und diesen 
immer (und zwar mittelst der theilung an m* genau bestimmbar) 
desto grösser, je weiter der Zahn u* vom Mittelpunkte entfernt 
wird. Hiermit ist also die Aufgabe gelöst, wie man mit einem 
und demselben Zahn Kreise von beliebiger Grösse eindrehen kann. 

Um die Zähne bequem befestigen und wecliseln zu können, 
befindet sich am Riegel s' ein stärkerer, mit einem kleineu Vier- 
eck durchbrochener AusaU, in dessen Wand die Schraube f ihre 
Mutter bat. 

In das Viereck passen die ebenso gebildeten Enden der Zähne 
und diese können daher mittelst f in befestiget werden. Nur 
rauss f sehr fest mittelst eines eigenen Schlüssels angezogen wer- 
den, damit der Zahn, welcher beim Drehen einen bedeutenden 
Widerstand erfahrt, nicht los werde. Ebenso muss man, wenn der 
Zahn einmal auf die gehörige Stelle mittelst m* gebracht worden 
iät, auch die Schraube von n . besonders bei grösseren ivreisen, 
anziehen, weil sonst bei grosser Gewalt die Mutter m' sich frei- 
willig etwas drehen könnte^ wovon das Verrücken des Zahnes und' 
das Misslingen des Kreises die unmittelbare Folge sein wArde* 

Bas Princip, nach welchem die Zähne angefertigt sind, kommt 
mit dem bei den Bohrern bereits beschriebenen überein. Nämlich 
auch die Zähne haben eine senkrechte Fläche, welche von der 
Hinterseite zugeschärft ist. 

Die zum fiindrdien der Kreise unentbehrlichste Form ist die 
von Fig. 19. Die vordere Seite a** zeigt die gerade Fläche, die 
zwei hinten befindlichen Facetten, V* ist die Seitenansicht. Solche . 
Zähne, die auf Metall ebenso, wie auf Holz brauchbar sind, hat 
man etwa sieben bis zehn nothwendig, welche sich blos durch den 
Winkel unterscheiden, welcher die Schneiden bildet und der mehr 
oder weniger spitzig sein muss. In fig. 19 ist der Winkel etwa 
von der mittleren Gattung, und so, wie er am öftesten gebraucht 
wird. 

Flg. 27 zeigt einen Zahn mit etwas wenig schräger Schneide; 
denn solche mit ganz gerader würden blos eine breite, keineswegs 
gut ins Auge fallende, kreisförmige Rinne bilden, uud können ganz 
entbehrt werden. Solche, wenig schrägschneidige aber finden häufig 
Anwendung. Wenn mittelst derselben konceütrisrdi«' Krfisp i^edreht 

werden, aber so, dass der Zalm iuime^ wieder «luu iheii aiU die 
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Spur des vorigen Kreises trifft, so entstehen feinere höhere Grenz- 
liuieJi. die eiue sehr gute Wirkung tliun. 

Ebenso überraschend ist der Erfolg, wenn mau einen Zahn 
wie l'ig. 26, anwendet. Er schneidet so wie Fig. 19 Kreise ein, 
aber der Winkel <les Schnittes ist ungleichseitig. Wenn der Zahn 
so gehriiuoht wird, dass endlich nur zwischen zwei oder mehreren 
eingedrehten oder sich durchschneidenden Kreisen, die stehen ge- 
bliebeneu Erhölmnsen die Figur bilden, ein Fall, der beim Guillo- 
{'hireii sehr häutig eintritt, so scheinen die hochstehenden Ver- 
/iernngen an einer Seite gleichsam unterdreht; oder, Avenn es blosse 
rautenahnlichc Theile durchgeschnittener Kreise sind, so scheint es, 
aU wenn ihre Spitzen nach einer Seite hin geneigt wären. Man 
mnsB solche Zähne nicht nur mehr oder weniger abgeschrägt, son- 
dern aach solche haben, an welchen die Spitze rechte, and solche, 
wo sie links steht, wie 9ig. 2i ond 81, Alle aber bekommen, weil 
sie sonst nicht gut and rein schneiden würden, an der hinteren 
Fläche e** (Hg. 3t nnd 21) nicht^ nur die obere Facette, sondern 
neben dieser auf beiden Seitenkanten noch eine schmale senkrechte. 
Dasselbe Verfahren muss man auch bei den Zähnen flg. 8S| M und 
27 beobachten. 

Ganz ähnlich den vorigen sind auch die Zähne (Mg. nur 
mit dem Unterschiede, dass flg. 8ft nach beiden Seiten und vor- 
züglich auch auf Metall gebraucht werden kann. Er hat zwei senk- 
rechte Flächen, dafür aber nur eine einzige Facette auf der Hinter- 
seite c", welche folglich zwei schräge Schneiden 'ungleich bildet, 
von denen j je nachdem man den Zahn in dem Aufsätze befestigt, 
eiue oder die andere zum Angriffe kommt. 

Ein Zahn kann auch mehrere Spitzen zugleich haben, und er 
dreht dann so viele koncentrische Kreise gleichzeitig ein, als er 
Spitzen besitzt. Solche mehrspitzige Zähne sieht man in der 
T\% 22 und 24. Pig. 25 alKir ist ein feiner Zahnstahl (es würden 
Zähne auf einefi Xenzoll (»der 1 Ceiitim kominen) aualog dem 
io l'ig. II j^<'/.eichnet«*n und bereits voi iiin hi > Ii : irin nen Bohrer. 

Kig. 2<i endlich ist ein Zahn mit schneidenden Absatzen, dessen 
Wirkung man sich leicht wird vorstelleu kOnfien. Man darf diese 
und ahnliche Gattunjpjen nie zu breit nehiueu, auch müssen sie von 
ihr Hiiiterseite stark abgeschrägt sein, weil sie sonst schlecht und 
nur mit Mühe schneiden würden. 

Es könnte Jemandem der Zweifel beikomnien, ob es nicht 
besser gewesen wäre, den Spindelaufsatz ein für alle Mal mit der 
Spindel zu vereinigen und in denselben auch die Bohrer einzu- 
setzen, welche, wenu sie einmal auf das Centrum gestellt wären, 
^anz so wirken wärden, als wenn man sie nach der beschriebenen 
.\rt in die Spindel unmittelbar einsteckt. Allein einerseits sind 
alle St&ble schwer so zu verfertigen, dass sie genau im Mittel des 
Aufsatzes rund laufen; dann ist das Einstecken der Bohrer in die 
Spindel weit schneller und bequemer zu bewirken, als das Bin- 
setien in den Spindelanfsatz; und endlich braucht dieser mehr 
Platz zu seiner Bewegung, so dass man, wenn de'r cylindrische 
Umkreis des eingespannten Stückes mit demselben bearbeitet wer»* 



Digitized by Google 



den soll, den letzteren ein sehr hohes Futter geben moss; und da 
die Bohrer vorzüglich zur Verzierung des Umkreises bestimmt sind, 
so würde ein solches hohes, in mehrfacher ßeziehnng wieder be- 
(|uemes Futter fast jedesmal angewendet werden müssen. 

D. Von de n v e r s c Ii i e d e 11 e n Arbeiten, welche auf 
derMascliiue vorgenommen werden können und von 
dem Effekte derselben überhaupt. 

Es handelt sich jetzt noch dartim, hierüber überhaupt einen Be- 
griff zu geben ; zn welchem Behnfe die bereits in der Torhergehendeo 
Beschreibong eingestreuten praktischen Bemerkungen behülfiich sein 
werden. Nnr moss hierbei immer, wenn das Folgende in allen Details 
verständlich sein soll, eine beilänfigeKenntniss der gewöhnlichen Knnst- 
drehbänke, oder wenigstens die Bekann tschaft mit gaillochirten Arbeiten 
überhaupt vorausgesetzt werden. Es kann hier keine vollständige 
Beschreibung aller mittelst dieser Maschine zu erhaltenden Dessins 
Erwartet werden; denn diese lassen sich durch Kombination ihrer 
einzelnen Bestandtheile ins Unendliche abändern, und man entdeckt, 
wenn man die Maschine stndirt und versuchsweise gebraucht, 
immer noch neue, so dass die Erfindung der letzteren viel leichter 
ist, aU die nochmalige Hervorbriugnng oder die genaue Wieder* 
holnng eines bereits ausgeführten Dessins. 

Die einfachsten Dessins sind auf der Fläche der Arbeit einge- 
drehte Kreise, wobei man sich des Spindelaufsatzes und eines 
Zahnes, gewohnlich des einfachsten (Fig. 19) bedient. Diese Kreise 
macht man selten koncentrisch in einander, sondern sie werden 
verschlungen und durchschneiden sich meistens so, dass nicht die 
Einschnitte, sondern das, was zwischen denselben stehen bleibt, 
den Dessin bildet. 

Dieser ist wieder von dreierlei Art. Entweder stellen die 
Kreise alle auf dem Centrum der Arbeit auf und bilden in der 
Mitte derselben eine mit regelmässigen Erhöliungeu (dem bei den 
gemeinen Guillochirmaschiuen sogenannten Gerstenkorn) be- 
deckte Kreisfläche; oder sie gehen über das Centrum hinaas, wo- 
durch in demselben eine Spitze mit so viel Facetten stehen bleibt, 
als Kreise gezogen jvurden; oder endlich läuft blos em Kianz von 
Kreisen um die Arbeit, und alle sind daher vom Ceutrum entfernt, 
so dass um dasselbe eine Kreisfläche bleibt, die beliebig anders 
bearbeitet werden kann. 

Das Eindrehen aller dieser Kreise, welches fast immer so tief 
geschieht, dass die Schnitte znsammenstossen , ist leicht GeseUt, 
man wollte 60 Kreise so eindrehen, dass sie alle das Oentrnm be- 
rühren, so bringt man den Spindelaufsats auf die Spindel und 
ruckt den Support B (Fig. 18) so, dass der Zahn, der schon nach 
dem Durchmesser der Kreise von der Umdrehungsachse der Spindel 
entfernt gestellt worden ist, eben das Centrum der Arbeit berührt. 
Dann wird die Platte C mittelst Q befestigt und der Support B 
noch nach der Tiefe, zn welcher der Zahn schneiden soll, an C 
gestellt. Drückt man jetzt den Hebel 0 mit der rechten Hand au 
die Arbeit und dreht mit der linken die Kurbel T, so wird der 
erste Kreis eingedreht werden« Für den nächsten dreht man die 
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KarbeJ V mit der rechten Hand, so dass die Arbeit eich im Kreise 
bewegt and zwar am so viele Theilstriche der Theilscheibe 2, als 
es die gewählte Stellnng der Kreise erfordert. Sollen 60 Kreise 
entstehen, so wird die Theilong in 180 am drei Striche fortbe- 
wegt; and so kann man leicht die Anzahl, die Tiefe, den Darch- 
messer und die Stellnng der Kreise anf der Fläche bestimmen; 
nad zwar die Anzahl mittelst der Theilscheibe, die Tiefe darch die 
Stellnag des Supports B, den Dnrchmesser dnrch die Schrauben- 
matter (Fig. 31), endlich die Stellung entweder dnrch die nr- 
sprfigliche Richtung des Supportes oder, noch bequemer, durch das 
Verschieben der At beit nach der Länge mittelst der Kurbel U und 
der Leitspindel 23. 

Abänderungen dieser einfaciien Dessins sind nicht mir durch 
die Anwedung anderer Zähne, sondern auch dadurch zu erhalten, 
äass man einzelne Theilungen ubergeht, z. B. nach vier Kreisen 
einen oder zwei weglässt, wodurch abermals neue Dessins ent- 
stehen. 

Eine von den vorigen ^^anz verschiedene Art ^'lud Kreise, die 
zwar in eiuaiule!- <itelien, aber nicht konceutrisch, sondern so, dass 
sie alle an einer Stelle des Umkreises sich herüliren, kurz solche, 
wie man sie mittelst des sofjenannteu Versetzkopfes der Kunst- 
drehbiinke hervorbringt. Um diese, so zu sagen muschelförnii^eu, 
Figuren zu verfertigen, stellt man den Zahn am bequemsteu an- 
fangs für den grössten Kreis. Ist dieser fertig, so wird der Zahu ^ 
(mittelst der auf bei v' , Pig. 31, befindlichen Theilung) zurück- 
geführt. Seine Spitze aber muss dann auf jenen Punkt des ersten 
lucises gerichtet werden, in welchem derselbe den zweiten berühren 
soll, welches abermals durch die Kurbel U in flg. 18 sehr leicht 
geschehen kann. Ebenso verfährt man mit dem dritten und mit - 
den folgenden Kreisen. 

Diese Muscheln können entweder den Mittelpunkt der Arbeit 
eianehmen, oder es können deren mehrere ihren Rand bedecken, 
oder endlich können sie so stehen, dass sie einander auf beiden 
Seiten zum Theil oder ganz durchschneiden. Dass man sie mittelst 
der Theilscheibe in dem gehörigen Abstände und in der verlangten 
Anzahl erhalten kann, versteht sich von selbst. 

Bei den einzeln stehenden aber thun besonders die Zähne 
(fig. i$f %l und 29) eine sehr vortheiihafte Wirkung, aus der Ur- 
sache, die schon vorher bei den flg. 2i und 27 (S. 150,151) ange* 
geben worden. 

Wenn man den Zahn (Fig. 1^) so stellt, dass seine Achse zu- 
gleich die Achse der Spindel ist, so dreht er blos eine kouische 
Vertiefung ein, welche sich noch besser ausnimmt, wenn er etwas 
weuiges ausser das Mittel gerückt ist, und daher in jener Ver- 
tiefung ein kleiner Kegel stehen bleibt. Eine zweite, durch die 
brehung der Arbeit, nächst dieser angebrachte solche Versenkung 
wird, wenn sie von der gehörigen Grösse ist, diese zum Theil 
wieder am Rande durchschneiden, eine dritte die zweite, und so 
im Kreise heium. Eine zweite Heilie solcher Vertiefungen giebt 
wieder Aeue Kanten, und so auch eine dritte u. s. w., so dass die 
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stehen bleibenden Kegelclieu sich in vier-, sechs-, aclit- und melir- 
ecki^^en Vertiefungen befinden. Auf die Kanten zwisclieu dciiselljea 
kann man den Stahl wieder, aber seichter wirken lassen, und tlit?se 
Kegel werden dann in langen, sehr regelmässigen, vertielteu 
Schnitten stehen. Wird endlich, nachdem die ersten Vertiefungen 
gemacht sind, der Zahn weiter aus dem Mittel gerückt, und werden 
die Vertiefungen nochmals überarbeitet, so umgiebt den Kegel eiu 
erhöhter Kreis, den man durch noclinialiges Verrücken des Zaliues 
auch doppelt oder dreifach erhalten kann. 

Diese, eine sehr helle Spiegelung gebenden Vertiefungen, welche 
fast wie die Kreise der verschiedensten Abänderungen und Stellungen 
fähig sind, sind dieser Maaefaine ganz allein eigenthfimlioh and ' 
gehören zu den schönsten Dessins, die man mittelst derselben oder 
der Gnillochirmaschinen überhaupt darzustellen im Stande ist. 

Der Spindelaufsatz und die ihm angehörigen Stähle oder 
Zähne finden übrigens ihre vorzüglichste Anwendang auf der 
Fläche der Arbeit. Für den Umkreis sind sie weniger passend ; 
theils weil man- dann, um Baum für die Bewegung des Aufsatzes 
zu bekommen, ein sehr hohes Futter, welches weit schwieriger su 
centriren und überhaupt zu behandeln ist, anwenden mnss ; theils i 
aber, weil sie auf Holz, da dieses am Umkreise Längen Ii Iz ist, 
gerne einreissen; man müsste denn die härtesten Arten, z.B. Ü^ben- 1 
holz, Guajak oder Grenadili zu diesem Behufe wählen. i 

Der Gebraucli der Bohrer ist bei weitem noch ausgedehnter, 
als jener der Zähne, und zwar so sehr, dass ich, um nicht weit- 
liiufic' zu werden, fast auscbliesslich blos von dem geradschueidigen 
(lig. 1) werde sprechen können. j 

Man liisst sie am besten nur seicht wirken; sie können aber 
dann nicht nur im Kreise «gestellte, nach ihrer eii^enen Form ge- i 
bildete l.öclier liervorbringcu , soiulern diese können auch einaucier 
überreichen, oder es kann in .seicliter*' noch eine Reihe tiefere j 
bohrt werden; oder en<nich, wenn sie reihenweise immer tieler 
sind, so entstehen sogar blos halbmondförmige Begrenzuiif^en , aus « 
denen man deu Gebrauch des Bohrers kaum mehr ahnen kanu. j 

Schon die allereiufachsteu dienen, den Umkreis der Arbeit auf * 
das Mannielifultigste zu verzieren, indem Jiiittelst der Kreistlieiluugeu j 
und der geraden Skala ihre Stellung ins Lnendliche abgeäudert J 
werden kanu. I 

Man kanu sie ferner sehr gut zum Ausfällen jener Stelleu ' 
brauchen, die zwischen den muschelähnlichen und anderen Dessins . 
öbrig bleiben. 'I 

Wird eine Reihe Kreise sehr tief eingedreht, so bleibt an bei- i 
den Seiten ein schräger, mit so vielen Facetten, als Kreise sind, i 
versehener Band, der ganz leer aussieht. Auch dieser kanu mit j 
einem kleinen Bohrer bearbeitet werden. Wirkt dieser, wie ge- i 
wohnlich, senkrecht, aber nicht zu tief, so erhält man blos halbe i 
Kreise, die eine Einfassung aus halbmondförmigen, und wenn man ] 
will, zusammenhängenden Einschnitten, mit einwärts gekehrten 4 
Spitzen geben. Will man aber ganze Kreise auf den erwähnten ] 
Bcbrügen Flächen haben, so stellt man den Support B 8chlef ^ 
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nad so, dass die Scbneide des Bohrers mit der Fläche parallel 

wird. 

Das Schiefsteilen des Supports oder der Arbeit giebt noch 
tem Klasse sehr schöner, durch keine andere mir bekannte Ma- 
Ecbine hervorzubringender Dessins. 

I Man denke sich den etwas breitschueidigen Bohrer des schief- 
ptellten Supports aaf einer ebenen Fläche wirksam, so wird er 
[einen ganzen Kreis eindrehen, .oder dieser wird auf einer Seite 
iefer als auf der anderen werden. Eine Reihe solcher Löcher 
iebt einen aus lauter halbmondförmigen Einschnitten bestehenden 
Taoz. Innerhalb desselben kann man einen zweiten, dritten, und 

0 fort, bis in das Centrum der Arbeit, verfertigen, deren Halb- 
iiiniidc von selbst, weil die Löcher immer mehr zusamiueiistossen, 

It'iner werden, und eine sehr schöne Rosette bilden; bei welcher 
ie Löcher- Reihen auch gegeneinander versetzt werden, und die 
pitzen der Halbmonde, je ]i;u'hdem der Suj)port reclits oder links 
thmg gestellt wurido, nach innen oder nach aussen gekehrt sein 
öuueu. 

Einen ähulicheu Flffekt erreicht man, wenn die Arbeit sehrag 
jteht, weil dann der Holirer allmülig, wie ihm die höher stehenden 
Kellen der Arbeit zugeführt werden, tiefer schneidet, und die 
uiiiier gebohrten Löcher in jeder Reihe wieder zum Theile durch- 
paeidet. 

Die dadurch entstehenden Rosetteu sind zwar etwas mühsam 
mzufertigen, belohnen aber den Zeitverlust hinreichend, indem sie 
le Arbeit auf eine Art verzieren, an der mau kaum eine Spur der 
totstehang wird entdecken können. 

1 Anch der Umkreis der Arbeit kann ganz auf dieselbe Art, 
krch Schiefstellen des Supports oder des Kopfes 1 (Vig. IS), mit 
klbrunden Ausschnitten versehen werden, die ihre Spitzen nach 
pner oder der anderen Seite richten. 

Sollen die Spitzen aber anfwärts stehen, so muss man den 
(opf durch Unterlegen einer Platte (flg. 41) erhöhen. Der Bohrer 
|ird zwar immer noch gegen das Gentrura stehen, allein dieses ist 
rhöht worden und das Loch wird unten tiefer als oben, und mit* 
in der verlangte Erfolg bewirkt werden. 

I £ine ganz besondere Art der Bearbeitung mittelst kleinerer 
(obrer findet folgendermaassen statt. Es werde eine Art Körbchen 
dlenfalls auch mit schräger oder konischer Seitenwand, ein Um- 
land, von dem noch später die Rede sein wird) aus Elfenbein, 
Ibenholz etc. sehr dünn gedreht. Den Umfang dieses und ähn- 
cher btücke kann man dann auch so behandeln, dass die Lr»nher 
a*:h einem vorgeschriebenen Dessin ganx durchgebolirt werden 
lid mithin auch die Wand re^relniässig durchbrochen erscheint, 
»eun man ein festes Material gewiililt liat, so können diese Löcher 
ihr nahe nebeneinander stehen, ja sogar rnelirere in eines zusammeu- 
ezogen und so das Stück ausserordentlich fein ausgearbeitet wer- 
eo. Dass mau aber auch Streifen, sowohl nach der Länge, als 
acli der Quere anbringen und daher geradlinige, durchbrochene 
^äsins eriiuitcn könne, wird aus dem Nachfolgenden erhellen. 
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E. Vorricli t II Qg zor Verfertigu ng gradliniger Dessinii 

Die ansgesseichDetste and auffaliendste Wirkung der BohreiiJ 
erfolgt, wenn die Arbeit, während der Bohrer unanterbrochefl 
schneidet, sich entweder im Kreise- oder der Länge nach fortbe^i 
wegt; denn bierdarch kann eine nnz&hlige Menge der Terscbieden-j 
artigsten geradlinigen Dessins hervorgebracht werden. 

Zur Auseinandersetzung dieser Methode aber rauss eine frül r 
übergangene Vorrichtunii: , die auch nur in der Fig. 18 vollständige 
abgebildet worden ist, vorläufig erörtert werden. ''^ 

Um dit' Spindel der Schraube von y ist eine Stahlkette gelegti 
an welcher der Kloben 7/ sammt «einer niessini^^eueu Rolle hängu 
(Diese Kette ist nicht einfach, wie sie heliufs der leichteren Dar- 
stellung, und um nicht zu viel zu verdeckeu, in der Zeichnung au 
gegeben ist. Sie besteht aus den bekannten stählernen Sprenge 
ringen, wie man sie zu Uhrketten braucht und zwar so, dass iranief 
zwei Ringe paarweise durch zwei andere gehen, mithin die ganz^ 
Kette doppelt und hinreichend stark wird.) Ueber diese Rollt 
geht eine starke Schnur L)' aus roher, mit Firniss gelräuktei 
Seide, die mittelst eines stählerneu Hakens an das bei s unten aij 
Hebel befindliche Oehr (man sieht $ auch in Fi^. 29^ 30^ 28 ond SC» 
eingehangen ist. Ueber eine zweite Rolle oder Walze M ist di 
Schnor senkrecht abwärts geleitet und es hängt an ihr naittels 
des Bogens oder Bügels 48 die BSchse ans Messingblech Die« 
Büchse wiegt mit dem eingegossenen Blei 1 Wiener Pfond; in di( 
selbe können aber noch drei mit feststehenden hohen Ringen, zui 
beqnemeren Anfassen versehene Bleigewichte von einem, zwei ui 
drei Pfnnd eingelegt und mithin die Schwere von Z mehr od< 
weniger vermehrt werden. Die Rolle M ist sehr leicht bewegli< 
und hängt blos in den Spitzen der noch mit besonderen Stel 
mattern 0 versehenen Schrauben "N. Der Aufsatz h hat ein< 
Einschnitt L', in welchem er mittelst der Schraube die so 
R oder Q wirkt, festgestellt, aber auch so verschoben werden kaui 
dass die Schnur D' l>ei jeder Lage des Supportes B rechtwinklr 
mit der Achse von M bleibt. H' endlich ist ein Haken am Untei 
satze der Maschine, an welchem das von der Schnur abgelöste gJ 
wicht gehangen werden kann, wenn es auf kurze Zeit unwirksaJ 
aber doch wieder schnell zur Hand sein soll. Diesen Ilaken nn» 
den Aufsatz L sieht mau in anderen Lagen auch in Fig. 30 und 31 

Man betrachte jetzt aufmerksam den Gruudriss (Fig. IS) ui| 
man wird den Effekt des Gewichtes 7j bald finden. Es zieht 
lieh mittelst der Schnur T)' den Hebel o ebenso, wie man liii 
sonst mit der Hand gegen die Arbeit druckt; und wenn die Kuii 
bei T gedreht wird, so schneidet f jetzt durch den Druck 
Gewichtes; man erhalt aber dabei den grossen Vortheil, dass nia» 
beide Hände frei hat, und wiihrend die linke die Kurbel dreht, ut 
rechte für die Kurbel V und V gebraucht werden kann. Maj 
setze den letzteren Fall, also, dass während T bewegt wird und] 
schneidet, durch die Umdrehung von JJ die Arbeit langsam vor 
wärts bewegt werde: so wird ein langer gerader Einschnitt «sta^ 
des einfachen runden Loches entstehen, und zwar kann <iie Läa|^ 
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des Einschnittes durch die Theilnng auf //' willkiilirlicli l)e.stiinmt 
werden; ist sie dieses, so biauciit man nur mit der Hand, die vor- 
her T gedreht hat, den Hebel zurückzuziehen, wodurch die Wirkung 
des Bohrers / unterbrochen wird. 

Etwas Aehnliches ertolgt, wenn statt V gedreht wird. 
Auch hier erhält mau längere, aber wegen der Bewegung der Ar- 
beit um die Achse, bogenförmige Einschnitte von beliebiger, durch 
lie Tbeilungen aaf 2 bestimmbarer Länge; und in beiden Fällen 
^0 tief, bis c an a ansteht. Für diese Einschnitte aber mnss man 
begreiflicher Weise die Arbeit so lange hin- und herführen, bis der 
kisschnitt vollkommen ausgearbeitet ist. 

^ Einen ähnlichen Erfolg erhält man gleichfalls, wenn die Arbeit 
^0 steht, dass sie dem Stahle den cylindrischen Umfang darbietet. 
Die Bewegung der Kurbel ü nämlich giebt geradlinige, mittelst H* 
!ii ssbare Einschnitte, parallel mit der Achse des Stückes; mittelst 
Kurbel V aber entstehen Einschnitte, die mit dem Umkreise 
(leichlaofen , auf die ersteren rechtwinklig stehen, und nur des- 
wei^i'n kniinm zu nennen sind, weil sie aaf einer gekrümmtes 
fläche gebildet werden. 

^ Da diese Einschnitte, sobald man will» abgesetzt, und folglich 
flle entweder von gleicher oder regelmässig ungleicher Länge sein 
knnen; da man forner dieselben sich willkürlich kann kreuzen 
'asseu, so folgt niclit weniger, als dass man geradezu alle raög- 
Wien Dessins werde verfertigen können, welche aus rechtwinklig 
legen einander gestellten Linien bestehen, z. B. Kreuze. Vierecke, 
parallele gallerieälinlich fortlaufende Linien, die unter der Benen- 
iiJiig a la yr€C(juc sehr bekannten Verzienmgeu u, s. w.; ferner, 
lass man alle diese ])essins sowohl auf der Fläche, als auf dem 
!fmkreise der Arbeit anbringen, und endlich die Einschnitte auch 
Bit einfachen Löchern abwechseln lassen können; kurz dass diese 
ingabe zur Maschine eine unendliche Mannichfaltigkeit der Arbeit 
lerde zur Folge iiahen. 

Da diese, meine Maschine vorzüglich auszeichnenden, geraden 

Eessios in sich selbst zurückkehren und sich schliessen müssen, 
können sie nicht ohne vorherige Austheilnng, wenigstens nicht 
e kompltcirteren, angefertigt werden: sondern man bediene sich 
iazu eigener Mnsterblättcr, gleich denen, die in der Weberei, beim 
Hicken und ähnlichen Gelegenheiten im Gebrauch sind. Sie be- 
khen aus Papier, welches in sehr kleine Quadrate getheilt ist, 
>nd wo im gegenwärtigen Falle die nach der Länge stehenden eine 
ler beiden Theilungen von 2, die von oben herunterlaufenden aber 
lie Skale H' vorstellen* Auf dieses Papier kann man sich dann 
ie verschiedenen Dessins vorzeichnen. 

Zur völligen Deutlichkeit wird ein Beispiel hinreichen. Man 
Dache vier unter einander befindliche Quadrate schwarz, neben 
'ieseu lasse man vier weiss, die folgenden vier werden schwarz 
s, w. Dies wird anzeigen, dass man den Bohrer durch vier 
""heile von H' müsse wirken lassen; dann aber (nach der Grösse 
-'^ L'mfauges der Arbeit! mnss das einge>p:ni!ite Stück um einen 
i^eiistrich auf 2 gedreht werden. Diese parallelen Einschnitte 
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oder scliwarzen Streifen küniien feiner zwei oben, zwei unten, mi 
schwarzen Qiicrstriclieu (oder Eiusclmitteu, durch die Theiluüi; ju 
2) vereinigt, und so ein, obwohl einfacher, aber doch sehr schOue 
Dessin hervorgebracht werden. 

Bei der besehrlebenen Maschine befinden sich swölf solche 
Masterblätter, jedes wieder mit zehn verschiedenen Dessins, di 
leicht sehr bedeutend vermehrt werden können, weil, wie man m 
sehen wird, die Kombinationen der beiden Arten von Binschoittei 
unbedingt ins Unendliche gehen Icdnnen. 

Die Arbeit mit dem Gewichte fordert aber allerdings eini^ 
üebung, einerseits, damit man bei der Anwendung der Tfaeilungei 
keine Fehler mache, andererseits aber auch, weil man mit beide: 
Händen gleichzeitig zwei Kurbeln^ T und oder V bewegen musi 
und zwar so, dass, während man T nach einer Richtung drehi 
man die andere rechts oder links abwechselnd muss bewegen köi 
ilen, was besonders der Fall ist, wenn ein tief wirkender Bohr« 
gebraucht wird, z. B. Flg 8, welcher vorzüglich schön geformt 
Einschnitte giebt, aber ein mehrmaliges Hin- und Herfähren d^ 
Arbeit erfordert. Indessen kann ich ans eigener Erfahrung vet 
sichern, dass sich die Fähigkeit, beide Ilande unabhängig von eii 
ander zu bewegen , in solir kurzer Zeit in einem Grade erwerbe 
lässt. wie er zur Ausführung der schwierigsten Dessins nur imm^ 
verlaugt werden kann. 

Wenn man a)»er, sowohl in der letzteren Bezieliuna: als ub» ; 
hanpt auf irgend eine Art, dennorh fehlen solltt\ so ist die Fragt 
ob dann die ganze vielleicht sclioa vollendete Arbeit verworf« 
werden müsse? dies ist keineswegs uüthig, denn man kann, ol 
wohl etwas langsam, die gefehlte Stelle herausdrehen, und zw; 
nicht durch Umspannen auf einer gemeinen Drehbank, soiidern ai 
der Maschine selbst. Zu diesem Behufe nimmt man einen gerat 
schneidigen Bohrer, wie Pig. 1, der aber ziemlich breit seiu muj^ 
und lässt ihn mittelst des Gewichtes auf die fehlerhafte Stell 
während man die Arbeit fortwährend im Kreise mitteist V beweg 
so lange wiricen, bis die gedachte Fläche ganz glatt abgedreht ii 
die dann aufs Neue mit einem passenden Dessin versehen wenk 
kann. Diese Manipulation geht ziemlich schnell von Statten, wei 
die Schneide des Bohrers breit ist, und die fiberarfoeitete Fläcl 
wird sehr rein und eben. 

lieber einen bereits mehrmal angedeuteten Umstand, dass mi 
nämlich mittelst dieser Haschine auch konische Flächen bearbeit 
könne, ist noch ausführlich Rechenschaft zu geben. Die Ve 
zierung einer solchen Fläche kann mit der grössten Genanigk« 
geschehen, so zwar, dass Vierecke, die man mittelst des Gewicht 
eindreht, sich auf dem konischen Umkreise von selbst verj&ng^ 
das heisst am schmaleren Theile desselben kleiner und enger wc^ 
den, und sich überhaupt wie jeder andere Dessin, genau nach d 
Form der Fläche richten, auch ausserdem an jeder Stelle i 
gleiche Tiefe erhalten. 

Ein solches kegelförmig gedrehtes Stück wird ganz wie c 
rundes auf die Vorderpiatte d gespannt, und der Kopf so gestei 
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da» die LSugendimension der Arbeit mit der langen SeHe der 
Maschine parallel steht. Gesetzt, die Basis, oder der grossere 
Dnrchinesser des Kegels sei dein Kopfe zugekehrt, so stellt man 
den Bohrer oder Zahn durch Verrücken des Supportes so, dass 
! seine Spitze den grössten Umkreis des Kegels berüln t. Dieses aber 
I wird niclit mehr der Fall sein, wenn mau mittelst der Leitspiudel 
; die Arbeit so führt, dass der Zahn dem diiiinsten (vorderen) Ende 
i der Arbeit gegenüber steht. Daher richtet man den ganzen Kopf 
1 so lange schief, bis der Rohrer auch den gcdaciiten kleinsten Kreis 
l berührt; und durch meliiinaliiies Hin- und Herführen der Arbeit 
t findet man endlich jene schräge Lage derselben, bei welcher die 
Berührung au allen Stellen der Arbeit ganz gleichförmig ist, wo 
dann der Bohrer so wirken wird, wie auf einem vollkommen cy- 
lindrischen Umkreis. Die konische Fläche wird jetzt kein Hinder- 
niss der genauesten Arbeit mehr sein. 

Den beschriebenen Handgriff wendet man auch an, wenn der 
f Rand der Arbeit duK Ii gewaltsames Aufstecken auf ein etwas zu 
|i grosses Futter aus einander getrieben und konisch geworden sein 
\ sollte. Ohne dieses Hülfsmittel würden die Dessins ungleich tief, 
. and überhaupt unregelraässig und verzogen ausfallen. 

Auch konvexe und konkave Flachen können bearbeitet werden, 
und zwar dadurch, dass man bei jeder Reihe von Kreisen oder 
Löchern, die man eindrehen will, den Support, und mithin den 
■ Stahl, so stellt, dass die Schneide des letzteren eine Tauge iite mit 
dem zu bearbeitenden Kreise macht. Ist die Krümmung aber nur 
i ganz unbedeutend, so hSngt man, für Kreise, das Gewicht au, durch 
welches, seines gleichförmigen Zuges fvegen, die Tiefe der Ein- 
schnitte, besonders anf Metall, sich von selbst regalirt. Eine dfinne 
Hetallplatte, wie den Boden eines Uhrgehäuses, könnte man allen- 
falls auch im ungekrümmten Zustande bearbeiten, und erst nach 
I der Vollendung, durch sehr einfache Handgriffe, vorsichtig hohl 



Ilchschliesse mit einigen praktischen Bemerkungen, die das Re- 
sultat meiner Beschäftigung mit dieser Haschine sind, und zur voll- 
ständigen Kenntniss und Beurtheilung derselben beitragen können. 

' lieber die zu bearbeitenden Materialien ist schon früher einiges 
vorgekommen, namentlich, dass man zu Metall den Bohrerp keine 
sehr scharf winkligen Schneiden geben dürfe , weil sie sonst leicht 
schartig und zu bald unbrauchbar werden. 

Ebenso einleuchtend wird es sein, dass auf Metall nicht alle 
^ io den Zeichnungen vorgestellten Stähle brauchbar sein können, 
! weil man Metall überhaupt nie sehr tief zu guillochiren pflegt, eine 
grosse Anzahl von Stählen aber gerade für tiefe Einschnitte ge- 
[ formt sind, wie z. B. Kg» 7, 8, 13, 14 und 26. 

In Beziehung auf die Anwendung des Holzes ist zu bemerken, 
dass eine Holzgattung desto tauglicher zur Bearbeitung auf dieser 
Maschine ist, je weniger der Unterschied zwischen Längen- und 
Querholz an derselben bemerkbar ist. Denn wenn der Bohrer oder 



treiben. 
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Zaim auf ein selir faseriges Hols wirkt, und zwar auf sogenanntes 
Längeuhoiz, so erhält man keine ganz reinen Schnitte, der Bohrer 
luässte denn ausserordentlich scharf sein, und beständig nachge- 
schliffen werden. 

Ans dieser Ursache sind alle von mir bearbeiteten hölzernen 
Dosen so verfertigt worden, dass die obere, am besten benutzbare 

Fläche Hirnholz war, und unter dieser Bedingung lassen sich sogar 
weichere Hölzer, z. B. Ahorn- oder Birnbaumholz ziemtich rein be- 
arbeiten« Da man die harten Hölzer selten ohne Kernrisse findet, 
so muss man sie in der Mitte ausdrehen, und in die Oeffnnng ein 
anderes gutes Stück einsetzen. 

Am vorzüglichsten aber ist echtes Eben bolz, und nach diesem 
die härtesten und dichtesten indischen Holzgattungen, z. B. Grena- 
dill, Gnajak, Königsholz und einige andere. Sandelholz, Brasiliea- 
holz, Hahagony, sind weniger tauglich, weil sie zu starke und 
offene Poren haben, und schon mehr zäh als hart sind. Buchs 
hingegen lässt sich wieder, wenn es von guter Qualität ist, voll- 
kommen rein bearbeiten. 

Wenn die Stähle gut geschliffen sind, so erhalten die Ein- 
schnitte desto mehr Glanz, je härter und dichter das bearbeitete 
Holz war, in welcher Hinsicht wieder das Ebenholz den Vorzug 
erhält. Dieser Glanz wird noch bedeutend erhöht, wenn man das 
fertige Stück mit einer kurzhaarigen, sehr steifen Bärste stark 
und so lange reibt, bis der höchste Glanz hervorgekommen ist. 

Elfenbein und Kokosimsssclialen lassen sich ebenfalls sehr gut 
bearbeiten; nur nmsä man, besonders für letzteres Material, keine 
sehr tiefen Dessins wählen, oder doch sehr vorsichtig arbeiten, 
weil dasselbe sonst, seijier Sprödigkeit wegen, leicht ausbricht. 

Mau würde sich irren, wenn man glaubte, mit dieser Maschine 
sei, im Vergleich mit einer gewöhnlichen Kunstdi ehbauk , laugsam 
zu arbeiten. Im Gegentheil wirkt sie sehr viel schneller, was 
schon daraus begreiflich wird, dass alle Theile leichter und kleiner 
und mithin anch s(dinenf>r in Bewegung zu set/.cn sind; die ge- 
ringere Anstrengung und die Bequemlichkeit des (vor der Maschine 
sitzenden) Arbeiters ungerechnet. Bei dem gewöhnlichen Versetz- 
kopfe z. ß. muss nach jedem eingedrehten Kreise das Schwungrad 
der Maschine angehalten, und die Arbeit neu gestellt werden, zu 
welchem Behufe mau, da eine Kurbel hier nicht anwendbar ist, 
erst entweder einen Schlüssel anstecken, oder das Sperrrad aus 
freier Hand gehörig drehen muss: Vorkehrungen, die offenbar weit 
länger aufhalten, als die, welche zur Bewegung des eingespannten 
Stfickes bei der beschriebenen Maschine nöthig sind. Wenn bei 
dieser z. B. eine Dose von 7 Centim. Durchmesser, und zwar Ober- 
und Untertheil, in 3 bis 5 Stunden y ollendet wird, wie auch wirk- 
lich nicht längere Zeit selbst zu den komplicirtesten Dessins, 
nöthig ist: so wird, um dasselbe auf einer Kunstdrehbaak zu ver- 
fertigen, wenigstens dreimal so viel Zeit erforderlich sein. 



Digitized by Google 



— 161 — 



10. Graviren, 

' Das Graviren wird vom Gold- imd Silbeiarbeiter angewendet, 
lim seine Erzeagnisse mit verscliicdenartigen Zeichnungen zu ver- 
zieren, die aus stärkeren imd feineren vertieften Linien bestellen, 
zur Erzeugung von Inschriften, zum Nachgraviren gegossener und 
mit PoDzen getriebener Arbeiten, und zur Wegnahme feiner Theile 
an zarten Stellen der Arbeit. Die Hauptoperationen beim Graviren 

: bestehen Im Einritzen, von Zeichnungen mit einer Spitze, und nach- 
berigem Heransschneiden von Spänen mittelst schneidender Werk- 
zeuge (Grabstichel), im Einschlagen von Vertiefungen mittelst Pdnr 
zen nnd in der Anwendung verschieden geformter Meissel statt der 
Grabstichel.^ Auch von andern Werkzeugen, wie z. B. der Peile, 
dem Schaber u. s. w. wird hierbei Gebrauch gemacht. 

Werkzeuge zum Graviren. 

Die Badirnadeln sind fein zugespitzte geh&rtete Stahlstifte, - 
mittelst welcher man feine Striche einritzt, die, wenn sie irgend 
eine Zeichnung vorstellen, oft mit dem Grabstichel weiter ansge- - 
bildet werden. Solche mit Radirnadeln ausgeführte ZLdchnungen 
nennt mau Radirungen nnd die Operation selbst, das Radiren. 
Da derlei Nadeln meist nur runde sehr feine und zarte Spitzen 
haben, so kann man mit ihnen auch nur sehr feine Striche machen, 
die an Stärke nur wenig ab- nnd zunehmen, und daher nicht das 
Charakteristisclie der vom Grabstichel erzeugten an sich haben, 
weshalb derlei Nadeln meist nur zum Vorarbeiten von Zeichnungen 
und zum Vorreissen von Linien benutzt werden, in dieser Beziehung 
aber unentbehrlich sind. 

i Zur Noth kann eine liarte, fein gespitzte und scharf zuge- 
* schliffene Nähnadel, die man in ein hölzernes Heft stockt, als 
. Radirnadel gebraucht werden. Besser aber ist es, eigens ange- 
j fertigte stärkere Nadeln zu aeVuauchen, deren Gestalt aus den fol- 
^ genden Figuren auf Taf. XY ersichtlich ist. 

PIg. 20 stellt eine englische Radirnadel vor, welche an beiden 
^ Enden zu gebrauchen ist; sif hnt, nm sie fester halten zu können, 
I in ihrer Mitte, eingefeilte schraubeuartige Kerben. 

In Fig. 19 ist die Nadel a in einem Hefte b von Ebenholz be- 
1 festigt, sie ist länger nnd gegen hinten dicker, als eine Nähnadel, 
I daher sie auch von längerer Dauer ist. 

Hg. 23 gestattet eine leichtere Einsetzung der Nadel, wenn 
die alte aufgebraucht ist. Die Nadel l m steckt mit ihrem cylindri- 
schen Theile in einem genau dazu passenden Loche des Heftes m A% 
an diesem ist das Stück m von Messing, das Heft k von Holz. 
Bei i geht quer durch ni ein rundes Loch, und von diesem ein 
kurzer Spalt 11 aus, in welchem das von beiden Seiten abgeplattete 
Ende der Nadel liegt, so dass sie sich nicht drehen kann. Das 

I T. Kalmer, Goldarbeiter etc. 11 
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Loch i dient zam Heraasdröcken der Nadel, wenn man sie Tom • 
Hefte losmachen will. 

Die Figuren 21 nnd 22 zeigen zwei Einrichtungen , die es ge- j 
statten, die Nadeln,- wenn sie dnrch Nachschleifen kfirzer werden, ■ 
weiter heransznschieben nnd dieselben überhaupt nach Beqnemlich- | 
kelt zn stellen. — . In Flg. .21 besteht das hölzerne Heft ans zwei 
Theilen, e nnd d, welche, wie der Dui^chschuitt zeigt, bei m io- i 
einander geschraubt sind; der Theil c ist ganz durchbohrt und 
zum Theile, um die Nadel aufnehmen zu können. — In Fig. ist 
der hohle« etwas konische hölzerne Stiel ra welchem die Nadel ^ 
steckt, von f bis e diircli einen feinen Sügenschnitt gespalten, uud ' 
t darüber eine Messinghulse h aufgeschoben, welche den Spalt zu- 
sammenpresst nnd so die Nadel festhält. Die Höhlung im Hefte 
ist so tief, dn5!s man die Nadel fast ganz hineinschiebon kann. 

Zu derlei Radirnadeln verwendet man mit bestem Erfolge feine 
englische Reibahlen^ die mau nind und spitz zaschleift, da sie eine 
sehr grosse Härte besitzen. Das Schleifen muss aber jnit Sorg- 
falt geschehen, so dass die Spitze der Nadel genau rnud wird nnd 
somit in jeder Stellung einen gleichbreiten Zug einreisst. Um fei- 
nere nnd j^robore Linien cinznrcissen, bedarf man mindestens dreier 
Nadeln, deren Spitzen im verschiedenen Grade schlank und fein 
sind. Beim Gebrauche wird die Na^el fast senkrecht gegen die zu 
gravirende Metallfläche gehalten. 

Oefters pflegt man an derlei Nadeln die Spitzen durch An- 
schleifen von zwei oder drei Facetten zn bilden, in welchem Falle 
sie dann Schueidnadelu heisseu; sie werden selten gebraacht. 

Kchoppe nennt man eine gewöhnliche runde Nadel, deren 

unterer Tlii il schräg von einer Seite zngeschliffen ist, wodurch eine 
kleine ovale Zuschärfnngsflnchc uud eine runde Schneide entsteht, 
mit welcher man, je nach der Wendung des Werkzeuges, schmale 
oder breite Zöge einreisst. 

Grabstichel (Stichel, Zeiger, burin, graver, von. Gold- 
und Silberarbeitern meist Zeiger genannt) sind im Allgemeinen 
betrachtet, gehärtete stählerne Stäbchen, welche an ihrem Ende so 
zugeschlififen sind, dass entweder eine Schneide, oder eine vod 
zwei Schneiden gebildete Spitze entsteht. Das andere Ende (Angel) 
steckt in einem gedrückt l)irflförmigen Hefte A (Taf. X?, fig. 25), 
von dessen Periplierie oft der untere Tlieil weggeschnitten ist wie 
hei B (Taf. XYI, Vig 19), damit das Werkzeug fester in der Hand 
liegt und unter einem sehr spitzigen Winkel gegen die za bearbei- , 
tende Metallfläche aufgelegt werden kann, ohne dass die Finger, 
welche das lieft von unten fassen, der Bewegung hinderlicli sind. 
P5e Gestalt und Grösse der Grai)stiehel ist sehr verschieden und 
richtet sich nach der Verschiedenlieit der Arbeiten ; die Länge der- 
selben, insofern sie zum Graviren dienen, beträgt gemeiniglich ohne 
Angel 8 bis 10 Ceutini. 

Die verschiedenen Arten der Grabstichel finden äich in folgen- 
der XJebersicht: 
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a. Der Grabstichel *(d. L der gemeine Grabsticliel im ongeroa 
Sinne des Wortes, burin, graver), Taf. XV, PIg, j^. Sein Quer- 
schnitt ist ein Quadrat von 2 bis 5 Mitlim. Seite. Der schneidende 
Tlieil wird dareh eine, von der vorderen Kante zur hinteren, an- 
geschliffene schräge Fläche gebildet, welche rantefif5rmig ersclieint, 
nnd mit der hinteren oder unteren Kante einen spitzen Winicel 
bildet. Diese schräge Fläche heisst die Kappe, die untere Kante 
aber die Bahn. Es entstehen sonach dtirdi die schräge Zuschär- 
fnng, zwei in eine Spitze zusaramenlaiifeode Schneiden, welche 
durch das Zusammen laufen der Kappe mit den beiden unteren ^ei- 

* tenflaolieii dos Stäbchens crebildet werden. 

Taf. XV, l'ig. 29 und 3Ä, rautenförmige Grabsticliel; der 
Querschnitt ist nicht, wie beim vorigen ein Quadrat, sondorn ein 
verschobeiios Rechteck d. h. rantenformijO^ , wodurch eine schärfere, 
zum Einschneiden feiner Linien besser £reeiij;nete Spitze entsteht. 

Gral)stichel mit qnadi-atiscliein Quersclinittc lU'nnt man 
nied r ige , jene mit rantcnförmigen dngeizoti holio odei- ]ialbhohe, 
je nachdem die Kante mehr oder weniger spitziii ist. Die Kappe 
heisst hoch, wenn sie einen grösseren, dagegen niedrig, wenn 
sie einen kleineren Winkel mit der Bahn bildet. Der Wukkel, 
welclieu die Kappe mit der Bahn bildet, beträgt 30 bis 15 und 
selbst 60 Grad, der Kanten winkel der Bahn bei niedi igen Sticheln 
90 Grad, bei halbhohen 65 bis 70 Grad, bei ganz hohen 50 bis 
55 Grad. Die ZnschSrfungswinkel der zwei in die Spitze auslau- 
fenden Schneiden messen bei den niedrigen Sticheln 48 bis 54 Grad, 
bei den halbhohen und hohen 59 bis 67 Grad. 

Taf. IT, Fig. 27 und 28 zeigen aufwärts gekrümmte Grab- 
stichel, sie werden des leichteren Aufsetzens wegen gebraucht nnd 
zwar dann, wenn ein gerader Grabstichel fast horizontal auf die , 
Arbeit gelegt werden mfisste und letztere für die Hand hinderlich 
sein wurde. Ans demselben Grunde gebranclit man abwärts ge*- 
krümmte und gekröpfte Stichel, flg. 26 zeigt einen abwärts 
gekrümmten nnd auf Taf. IVl die fig. 4 einen gekröpften Grab- 
stichel. Beide Arten sind selten im Gebrauch. 

b. Der M e s s e r z e i g e r f ovrßette, Knife-tool), Taf. XVI, Flg. 5, 
bat einen keilförmigen Qaerschnitt nnd daher eine messeraitige 
Gestalt. Die Schneide des Keiles ist die l)alin nnd bildet mit der 
schmalen dreieckigen Kappe eine sehr scharfe Spitze. Er dient 
hauptsächlich zur Ausarbeitung sehr feiner Züge und auch zum 
Gebrauch in engen Vertiefungen. " 

c. Der Spitzstichel (spitsticker) , l'lg. 6, ist von diin vo- 
rigen blos durch die gewölbte Gestalt seiner Seitenflächen ver- 
schieden, — Der ovale S p i t z s t i c h e 1 ( oval spilst Icker), Fig. 7, 
hat statt der oberen schiualen Kante des gewöhnlichen Spitzstichels 
ebenfalls eine Kante, wie unten, so dass der Durchschnitt ein 
zweispitziges Oval zeigt. Sämratlich zu einem ähnlichen Gebrauche, 
wie die Messerzeiger. 

Der Justirzeiger, Fig. 8, hat die Gestalt eines ovalen Spitz-> 
Stichels, ist aber nicht von oben, sondern schrAg von der Seite 
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af^geschliffen , wodurch er eine bogenförmige Schneide erh&lt. Er | 
wird meist von den Juweliereu gebraucht, nm die Kisten, worein 
Steine gefasst weiden, auszuarbeiten (zu ja stiren). 

(L F 1 a c h s t i c h e 1 ( ichoppe plate , flat aculper) neant mao 
jene Grabstichel , welche keiue Spitze , sondern eine geradlinige 
rechtwinklig gegen die Achse des Stäbchens gestellte Schneide 
haben; sie sind im Durchschnitte trapezförmig, mit zwei breiten I 
Seitenflächen, einer schmalcTi Fläche als Bahn, und einer noch 
schmäleren als Rücken. I'ig. lÖ zeigt einen gewöhnlichen Fhich- 
stichel mit schmaler und Mg. 11 einen solchen mit breiter Schneide. 
Die Flachstichel mit schmalen Schneiden dienen hauptsächlich 
dazu, um ganz scharf in winkeligen Vertiefungen der Graviruug 
zu arbeiten, indem die Seiten gegen den Kücken hin konvergiren; 
die breiten dienen dagegen zur Bearbeitung grösserer Vertiefungen | 
mit ebenem Grunde. 

Flg. 9 zeigt eine Abart des Flachstichels, er ist im Quer- i 
schnitte länglich rautenförmig, jedoch mit abgebrochenen Spitzen, 
wodarch Bahn und Böcken die Gestalt entsprechend schmaler Flft- 
cben erhalten. 

6« Dreieckige Stichel. Der Qaerschnitt ist ein niedriges 
gleicbflchenkliges Dreieck. Je nachdem man die Kappe nach der 
Spitze oder nach der Grundlinie hin anschleift, bildet sich ent- 
weder eine Spitze oder eine geradlinige Schneide. 

Flg. Vt zeigt einen dreieckigen Flachs tic hei, bei wel- 
chem die Kappe von der Kante (Rficken) gegen die flache Bahn \ 
nach abwärts angeschliiTen ist, so dass eine Schneide entsteht. 

Fig. 13 ist ein dreieckiger S p i t z s t i chel , die Kappe ist 
hier im Vergleiche mit dem vorigen verkehrt angeschliffen, so dass 
statt der geraden Schneide eine Spitze entsteht. Der Querschnitt 
ist bei beiden derselbe. 

''f. B olisilch e\ ({'choppe rondr, round sculper). Vom Flach- ' 
Stichel nur durch die abgerundete RnliTi verschieden, wodurch die 
Schneide nach Anschleifung der Kappe bogenförmig wird. 

Fig. Iii zeigt einen schmalen Boltstichel der gewühnlieli- 
sten Art; Flg. 14 einen breiten Boltstichel mit halbkreis- 
förmigem Querschnitte^ Flg. 2% einen noch breiteren aufwärts ge- 
krämmteu. 

g. Rundstichel. Querschnitt kreisförmig; Kui)pe elliptisch, 
mithin die Schneide bogenförmig, jedoch stärker gekrümmt, als 
beim Boltstichel; die Fig. 21 zeigt einen solchen. 

h. Ovale Stichel; Querschnitt oval, der grössere Durch- 
messer des Ovales senkrecht stehend, mit dem vorigen sonst , 
fibereinstimmend. Oefters wird der Rücken des Stichels von einer i 
Kante gebildet nnd es hat sonach der ovale Querschnitt eine Spitze 1 
slatt eines Bogens. Von letzterer Art ist der in Hg. 22 abge- j 
bildete. - { 

Die Rund- nnd ovalen Stichel, sowie die Boltstichel dienen 
znr Bearbeitung runder Vertiefungen, sowie auch zor Vorbereitong 
flacher Stellen, welche nachher mittelst des Flachstichels geebnet \ 
werden. 
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i. P 11 nktir Stichel haben meistens lie Form von Flach- 
sticheln, jedoch sind die Schneiden mit Einkerbungen Tersehen, 
I wodorch sie in Zacken getheilt werden» welche, apitsig zugeschlif- 
fen, zum Einstechen von Punkten gebrancht werden, womit etwa 
I eioe Fläche ganz bedeckt werden soll. 

Fig. 23 ist ein zweispitziger Punktirstichel, er hat 
die Form eines Fiachstichels and nur eine Einkerbung mit zwei 
; Zacken. 

Zu gleichem Zwecke wie die Punktirstichel, bedient man sich 
auch der Piin ktireisen, sie bestehen aus einem cvlindrischen, . 
etwa t2 Centira. hingen, an einem Ende zugespitzten, gehärteten 
Stahlstäbchen 3 man hat dergleichen einfache, doppelte, drei- und 
vierfache. 

Das einfache Punkti reisen, wird mit drei angeschliffei^en 

, Facetten zugespitzt. 

I Das doppelte, Taf. XVII, Wg. 15-, im Querdurchschnitte , ist 
aas zwei aufeinanderliegenden halbrunden Stäbchen gebildet, welche 

. sich znsammen zu einem Gylinder ei^ftnzen, und nur durch einem 

[ herumgewickelten Faden etwas lose mit einander verbunden sind, 
80 dass sie bei einem Drucke des Fingers sich etwas verschieben, 
Bod eine doppelte Spitze bilden, welche zwei Punkte mit einem 
Male hervorbringt. Die Spitze wird hier mit vier Fl&chen znge- 

I schirft, deren Lage die pnnktirten Linien in der Figur anzeigen. 
Hiemach wird auch . die Einrichtung der mehrfachen Punktireisen 
ersichtlicli soin. 

Auf Taf. Ifll zeigt Fig. U ein dreifaches und flg. 17 ein 

vierfaches Punktireisen im Grundrisse. 

Alle diese Punktireisen haben gegen 2 Gentim. im Durchmes- 
m\ damit sie beim Gebrauche tbeilweise durch ihr Gewicht den 
I Druck der Hand ersetzen. 

k. Zahn eisen. Dieselben sind an dor unteren Fläche (.nan 
sehe auf Taf. XVI, <lie Klg. 24 und 25) mit sehr feinen parallelen Fur- 
chen versehen, welche, wenn die Kappe von oben her anj^eschlifFen 
wird, eine fein gezahnte Schneide bilden. Sie dienen dazu, um 
eine Fläche mit parallelen Linien zu versehen, oder dieselbe 
gleichmässig raiili zu machen, indem mau das Werkzeug nach ver- 
schiedenen, sich durchkreuzenden Richtungen führt. 

L Faden Stichel selien aus w\e gewöhnliche Klachstichel, 
haben jedoch statt der Schueide zwei oder mehrere spitze Zühn- 
chen, welche durch an der Bahn befindliche Längsfurchen ent- 
i stehen, indem man die Kappe von obenher gegen die Bahn hin zu- 
schleift Sie dienen ebenso, wie die Zahneisen zum Einschneiden 
gleichlaufender Linien, Schraffirungen u, dergl. 

Alle Grabstichel müssen aus dem besten Stahle verfertigt, 
sorgfilltig gehärtet und wieder bis zur strohgelben Farbe nachge- 
lassen sein. Spitzige Grabstichel verfertigt man am besten aus 
vierkantigen geschmiedeten Stahlstäbchen, welche man noch kalt 
nachhänimert und dann erst so ausfeilt, dass die entstehenden 
Kanten (namentlich aber die Bahn) dort sich bilden, wo früher die 
Flächen waren. Diese Flächen sind durch das Schmieden ver- 
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dichtet niid zäher als die Kauteu, auf welche k^iae Uamju erschlüge 
gewirkt liaben. 

Ueber die Gestalt der ^^ewöhulichen Grabstichel-Hefte ist be- 
reits Eingangs «li^'scs Artikels Krwähnung geschehen; empfelileas- 
w<"rth ist eine l^imichtuug dieser Hefte, wie sie Donaldson an- 
gegeben hat. Dieselbe gestattet uiunli<']\ . den Stichel sehr schnell 
und leicht ans dem Hefte lieraiKszimeliiin ii , sowie iha nach £rfor- 
derni:i8 der Arbeit zu verlängern oder zu verkürzen. 

Aut TAf. XV zeigt Flg. 24 dieses Heft mit dem dnzii gehörigen 
Stichel. A ist die Seiteiiaiisiclit des Stichels sainmt dem Hefte, 
B das Heft aliein im Lüiisendurchschiiitte, C der Grabstichel, i) 
ein Qiiei schnitt beider Theile. Das Heft d hat unten eine Furche, 
in welcher pulsend der Grabstichel a h liegt. Letzterer hat hei h 
eine Anzahl schräger Zähne, unter denen einer gegen den stahler- 
neu, vuu üben durch das Heft eiiij2;eschobenen Stift c ü:estötzt 
wird; auf diese Art kann der Stichel nach Erforderniss aus dem , 
Hefte mehr oder weniger hervorragen. Zwei stählerne, nuten auf- ; 
gespaltene aud daher wie Federn wirkende Ringe /, </> verbiuden . 
den Stichel mit dem Hefte und halten Ihn darin fest. 

Meissel werden beim Gravireu ebenfalls gebraucht, jedoch 
nicht frei mit der Hand geführt, sondern durch Hammerschläge 
eingetrieben. Mau benutzt sie gewöhnlich /um Aushauen grösserer 
Vertiefungen , sowie zum Weghaueu des Metalls rings um grössere 
Erhabenheiten. 

Derlei Meissel haben die Form theils von grossen gemeinen 
Gra{).stieheln (Taf. XVI, rig. 15), theils von Boltstichelu (Fig. 16), 
theils vou, Fiachötichelu (Hg. 17). , 

Punzen sind beim Graviren oft unentbehrliche Werkzeuge, 
besonders, wenn es sich darum handelt, viele kleine Vertiefungen 
von vollkommener Gleichheit hervorzubringen, was mit dem Grab- 
stichel" kaum möglich ist, sowie, wenn der Grund oder die Boden- 
fläche der Vertiefun^^eii ganz i^latt und eben ausgearbeitet wenieii 
soll. In vielen Fällen erleiclitern sie die Arbeit bedeutend. Die 
Graveur - Punzen unterscheiden sich jedoch von denen des Gold- 
arbeiters dadurch, dass sie nicht blos einzelne Elemente der Zeich- 
nung (wie Linien, Punkte u. dergl.) enthalten, sondern ganze lie- 
staudtheile derselben, deren Ausarbeitung mittelst des Graf)stichels 
hierdurch erspart wird. So z. B. werden Zahlen, Buclistabeu, | 
Kronen, Sterne, Kreuze, Theile von Ordensketteu , Wappenbilder 
oder deren Bestandtheile and zahlreiche ähnliche Gegenstftnde 
mittelst Punzen eingeschlagen. Das Nähere aber die Eigenschaften 
und den Gebrancli der Pnnzen ist bereits (S. ti3) vorgekoinmea. 

Schaber, wie sie der Graveur braucht, sind stählerne, harte, 
bis zur gelben Farbe nachgelassene Werk/.eu^e mit zwei, drei und 
vier Schneiden, welche entweder blos einen geschmiedeten Stiel 
zum Anfassen besit/.eu. oder nuttelst einer Angel in ein hölzernes 
Heft gesteckt werden, odei- (l<)])j)clt sind, iL h. zu zwei Stück an 
einem Stiel sitzea. Sic wcrdcu gebraucht, thejis 4eo jpebr | 
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oder weniger scharfen Kand (Grath), den die mit der Radirnadel 
eingeritotea oder mit dem Grabstichel eingesclmittenea Zdge anf- - 
werfen, wegzoschaben , theils auch, um fehlerhaft gemachte Züge 

zn entfernen, gleichsam auszuradireu. 

' Auf Taf. XVli sind mehrere Arten derselben abgebildet« 

Vig. II ist ein zwefschneidiger Schaber in zwei Ansichten ^on 
laozenähnlicher Form. Die beiden gekrämmteu Schneiden a, b 
laufen in eine Spitze zusammen, nnd ist jede derselbeu von zwei 
Seiten zugeschärft; ^7 ist der geschmiedete Stiel; M ein Dnrch- 
schnitt nach der Linie ab, 

Fig. 18 nnd 19 sind doppelte durch einen Stiel verbundene 
zweischneidige Schaber, mit geradlinigen und krummlinigen Schnei- 
den. B ist der Querschnitt von A nnd E (ein verschobenes 
Rechteck, wo die spitzen Winkel die Sclmeiden bilden); Z> jener 
von C und F, Ä hat krummlinige Schneiden (wie bei m n und 
no)', E dagegen geradlinige (wie bei h i und kl). 

Flg. 13 ist ein dreieckiger Schaber dessen Durchschnitt bei 
B ersichtlich ist. Viereckige Schaber haben einen quadratischen 
Querschnitt wie bei 0, Beim Schleifen dieser boiden Arten von 
Scliabern geschieht es aber leicht, dass die Fiäclien nach der 
Breite konvex und dadurch die Winkel an den Schneiden stumpf 
ausfallen, dies wird vermieden, wenn man die Flächen liohl maclit, 
wo sie dann beim SehleifVn mir mit zwei Kanten den Stein be- 
rühre», wodurch sich schaiale Facetten erzeugen. 

Schaber mit hohlen Flächen führen den Namen Hohlscha- 
ber. Kinen solchen mit d?ei Schneiden zeigt die Hg. 12, Z) in der 
Längenansicht und E im Durchschnitte. Die pnnktirten Linien 
machen die Richtung der Fiäclien ersichtlich, von denen die Fa- 
cetten Theile sind. F ist der Durchschnitt eines vierschneidigen 
flohlschabers. 

Poll r stähle gebraucht man theils zum Glätten des Metalls 
vor dem Graviren^ theils zum Poliren solcher Stellen, welche durch 
den Schaber eine nachtheilige Rauhigkeit erhalten haben. Man 
fahrt si« mit reibender Bewegung unter Anwendung des ndthigen 
Druckes, über die Mctallfläche hin und her. Sie müssen glashart 
and sehr fein polirt sein. Man miiss dieselben während der Ar- 
beit m'rt Seifenwasser oder schwachem Essig benetzen, wodurch sie 
schlüpfrig bleiben , sich nicht zu schnell erhitzen und schneller 
wirken. Man fasst sie wie die Schaber entweder in ein hölzernes 
Heft, gewöhnlicher aber befinden sich zwei verschiedene Polirstähle, 
oder ein Polirstalil nnd ein Schaber an den Enden eines stählernen • 
Stieles, mit dem sie aus dem Ganzen gearbeitet sind. 

Auf Taf. XVII zeigt Fig. H ein solches doppeltes Werkzeug in 
zwei Ansichten, wo Ä ein dreikantiger Schaber (im Durchschnitte 
bei C) und B ein gerader zuugenförmiger im Querschnitte bei D 
spitzovaler Polirstahl ist. 

flg. 14 ist ein ebenso gestalteter Polirstahl F, mit einem an-' 
d^ren gekrümmten Polirstähle E verbunden \ letzterer wird mit tler 
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konnexen Seite f» gebraucht; er ist im Qaerschnttte entweder icreis* ! 
rund oder oval wie D (Ifg. IS). 

flg» 18 und If sind gerade zungeafdrinige Polirstähle (C niid 
F)y mit dem Durchschnitte bei 2>, in Verbindnng mit zweischnei- 
digen bereits oben beschriebenen Schabern. 

Hg. 9t zeigt eine sehr bequeme Form eines Poiirstahls in der • 
Ansicht und im Dorchschnitte, bei welchem die gerundeten, feia 
polirten Kanten a and c gebraucht werden ; b ist die zar fie« 
festigung des Werkzeuges in seinem Hefte dienende AngeL 

Vorrichtungen zum Festhalten der Arbeits« tncice 
während des Gravlrens. Grosse Gegenstände, liegen oder 
stehen durch ihr eigenes Gewicht hinlänglich fest. Platten werden '■ 
entweder frei auf den Arbeitstisch, oder (um Wendungen derselben 
zu erleichtern) auf ein mit Leder bezogenes Kissen, oder wohl 
auch auf ein schräges liölzerues Pult gelegt; kleine Arbeitsstucke 
dagegen, entweder im Schraubstocke, oder in einer hölzernen, 
Schraubzange eingespannt, oder auf einer Kittkugel mit einer 
Mischung aus Pech, Terpentin und Ziegelmehl festgekittet. 

Auf Taf. XYl zeigt Fig. 18 eine solche hölzerne Schraub- 
zange. Sie hat Aelinlichkeit mit einem Feilkloben, aber kein 
Gewinde. Der ans Holz cyl indrisch gedrechselte Körper ist in die 
beiden Theile fi und b zerschnitten , die durch die Srliranbe c zu- 
sammengehalten und an das Arbeitsstück angepresst werden. Mit 
dem cylindrischen Stiel d . wird das Werkzeug in ein Loch des 
Arbeitstisches gesteckt und kann darin nach Erforderaiss gedreht 
werden. 

Die Kittkugel des Graveurs ist ubereinstimmend mit der 
Treibkngel des Gold- und Silberarbeiters,' die bereits (S. 116) be- 
schrieben wurde. 

Gravirmaschincn, werden mitunter benutzt, um Linien, 
insbesondere Parallel-Linien in das Metall zu reissen, deren rich- 
tige und gleiche Entfernung und Stärke aus freier Hand mittelst 
der Radirnadel oder des Grabsticliels nicht gut zu erreichen wäre, 
wie z. B. die Kupfersterhmaseliinen *) zum Kopiren von ^ Reliefs, 
Medaillen u. dergl. (Keliefmaschineo)^^). 

Der Pautograph als Gravirmaschine. 

Der Mechaniker W. Schmidt in Heidelberg hat an das Kreis-, 
Muster- und Modell - Kabinet in Würzburg eine Gravirinaschine ge- 
liefert, welche durch ihre manuichfaclie praktisclie Verwendung als 
äusserst nützliches Werkzeug für Graveure, Gold- und Silberarbei- 
ter, Gürtler u. s. w, hier erwähnt zu werden verdient. 

Der Gedanke, welcher der Konstruktion zu Grunde liegt, be- 
steht einfach darin, mittelst des gewöhnlichen Zeichenpantographen 



*) Dingler's ].olyt. Journ.. Bd. XIII, S. 3; XXXIX, S. 413; XLIV, 452; 
LXIII, 26, 00 . LXLV, 432; XCL 414, 422. — i » » i 

**) Oiogl. p. J. Bd. LXm, a 95. 
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irgend eine Zeichnung von einer, im grösseren Maassstabe gezeich- 
neten Schablone auf die zn gravireude Platte zu übertragen und 
dieselbe dort, aber auch gleich in der verlangten Tiefe fertig zu 
ji,i.ivii eu, ohne dass der mit der Maschine Arbeitende irgend welche 
I Kenntniss des Gravirens zn besitzen braucht. 

' Die in Hg. 1 und. 2 (Taf, XVI) dargestellte Maschine besteht 
zimächst aus einem 4 Centira. hohen gu.sseisernen Gestelle A. wel- 
ilies auf der hölzernen Platte B aufgeschraubt und mit letzterer 
wieder an einem Tische befestigt ist. Das Gestelle bat bei a eine 
viereckige Oeffuung, in welche die zu gravirenden Gegenstände, 
Siegel etc. eingelegt und mittelst des Hebels h und dem daran 
hängenden Gewichte c festgehalten werden. Auf der rechten Seite 
des Gestelles ist eine kasteufüriiiige Vertiefung C C, in welcher 
die Schablone c, die auf Papier gezeichnet und auf ein viereckiges 
Hols^lOtzchen geleimt ist, zwischen den Federn d, d eingeklemmt 
wird. Grdssere Schablonen können nach Heraasnahme der Federn, 
in den Kasten gelegt^ und mit den Stellschrauben e festgehalten 
werden. 

Ueber dem Gestelle befindet sich nun der Pantograph D i). 
Derselbe hat seinen Fixpunkt bei / in einem Kugelgelenk, welches 
am Ende desBoJzens / angebracht ist. Letzterer kann nach Be-' 
dfirfniss Jn dem Schlitze g des Gestelles seitlich verschoben und 
dann festgestellt werden. ^ 

Bei h ruht der Pantograph auf einer horizontalen Leiste, bei 
h* mittelst, eines, unten halbkugeligen Fusses, auf der Bahn E, 
Am Ende des einen Schenkels ist der Leitstift i augebracht» wel- 
cher mittelst der kleinen Handhabe über die Schablone in be- 
liebiger Richtung weggeführt werden kann. Bei 1^ dem Punkte des 
Pantographen« welcher sich mit dem Punkte i stets parallel be- 
wegt, ist eine, der Länge nach durchbohrte, vertikalstehende Welle 
eingeschoben, in welcher der Gravirstichel l' festgeschraubt wird. 
Letzterer ist für die gewöhnlichen Ai beiten ein feiner Spitzbohrer, 
der, je nach der zn gravirenden Linie in eine mehr oder weniger 
spitzwinklige vierschneidige Spitze ausläuft. Am oberen Ende die- 
ser Bohrwelle ist eine Schnurrolle befestigt, welche durch eine 
endlose Schnur mit der auf einem Stifte laufenden Holle K in 
Verbindung steht. Der an dem vorderen Schenkel des Panto- 
grapbeo bcfpstigte Lenker 7n ivnut eine Spannrolle, weiche die 
stete Spannung der endlosen Schnur vermittelt. Der Lenker selbst 
wird dtirc]} das Gewicht tit bei allen Stellungen der Leitrolle nach 
j aufwärts gezogen. 

Ein auf der Nai)e der Rolle K befestigter zweiter Schnurlauf 
^teht durch die schiefstehenden Leitroll cn o, o mit dem seitlich 
am Tische befestigten Schwungriidchen durch eine endlose 
Schnur in Verbindung: das Schwungriidchen ist mittelst Kurbel 
nud Lenkstange mit dem, auf dem Boden befestigten Fusstritt g 
, verbunden. Die in den Schenkeln des Pantographen befindlichen 
Löcher dienen zur Verstellung des Paralleiogrammes, je nach der 
Grösse des zu gravirenden Gegenstandes. 
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Soll nuD aaf dieser Maschine z. B. ein Siegel gravirt werden, | 
60 wird aaf folgende Weise verfahren. Die Siegelplatte wird ifl I 
der Oejfnung a dnreh den Hebel b festgestellt, nod dabei Sorge : 
getragen, dass die Ebene der Platte mit der Ebene der FSbrangs- | 
leiste h nach jeder Rtchtang parallel s^eht. Die Schablone,- in die- 
sem Falle aus dem Siegelrand nnd den betreffenden Bnchstabeo | 
bestehend nnd in der/ der Stellahg des Panlographen entsprechen- 
den Grösse gezeichnet, wird so in den Kasten eingestellt, und dort ■ 
entweder durch die Federn d und durch die Stellschrauben e fest- 
gehalten , dass ihre obere Flache ebenfalls parallel mit der Leiste 
// oder mit der Siegelplatte läuft. Hierauf wird der passende Gra- 
virstichel in die Bohrwelle eingeschoben, dessen Spitze genau cen- 
trirt und mit der Stellschraube festgestellt. Die Höhenstellnug des 
Stichels oder Rohrers ist anfänglich so, dass er die Platte noch 
nicht berührt. Steht der Leitstift i j^enan über einer Linie der 
Scbablone, so wird der Paiitograpli mittelst der Mutter g so tief 
gestellt, als die verlan^^te Tiefe des Siegels beträgt. 
' . Um den Stift / /' ist unter dem Panlographen eine gewundene 

Feder gewickelt, welche denselben immer nach aufwärts drückt, so 
dass er seine frühere Höhenstellung wieder einnimmt, wenn ilie i 
Mutter // wieder zurückgeschraubt ist. ' 

Wird nun der Bohrer durch Tritt und Schw uni^rad in rasche . 
Rotation versetzt, so bohrt er sich in die Siegelplatte auf die be- 
stimmte Tiefe ein und verlängert das entstandene Loch nach der- 
selben Richtung, in welcher der Pantograph mittelst der Handhabe 
k verschoben wird., hier in der Richtung der Schablonenlinien. 
Auf diese Weise werden nun in der Dicice der Haarstriche Rand 
und Buchstaben vorgebohrt. { 

Die Grundstriche werden in der Weise hergestellt, dass man 
mehrere Haarstriche neben einander zieht und swar in solcher ! 
Entfernung von einander, dass das zwischen zwei Strichen befind- 
liche Metall vollständig abgebohrt wird, ■ Von der Sicherheit, mit ; 
We lcher der LeitstÜt / vorwärts bewegt wird, hängt sclbstverstiind- 
.lich auch die Reinheit der gravirten Linie ab. Wir haben Siegel 
gesehen, welche in dieser Weise auf der Maschine hergestellt wur- 
den, die in Beziehung auf Gleichmässigkeit und Reinheit dem 
besten Handstiche gleichgestellt werden könnten. Dabei versicherte 
uns der Verfertif^er der Maschine, dass ein gut eingeübter Arbeiter 
täglich 12 bis 16 Siep;-! mit Je zwtü Buchstaben leicht herzustellen 
im Stande ist. Soll der (Trnnd des Siegels guillochirt werden, so 
wird vor dem Stich die Siegelfläche mit einem excentrisclien Boh- 
rer von der auf Taf. XVI in Pig. 3 dargestellten Form bearbeitet. 
Hierfür wird, je nach der Form des Siet^els und der verlangten 
Feinheit der Guillochirung, auf der Schabloiie innerhalb des Rau- ■ 
des, eine mit letzterem parallele Linie gezogen, auf welcher in 
gleichen Abständen Punkte eingeschlagen sind. Wird der Leitstift 
i nach und nach in diese Panlcte eingestellt, so zieht der exceutri- 
sehe Bohrer änf der Siegel platte Kreise, welche sich ober- und 
unterhalb ihrer gemeinschaftlichen Mittellinie vielfach durchschnei- 
den und somit eine sehr gefällige Guillochirung bilden. Man or* 
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sieht leicht, dass die Handhabung der Maschine eine sehr einfache 
ist and Jeder, der den zu gravireuden Gegenstand mit der Scha- 
blone genaa einzastellen, den Bohrer richtig zu schleifen und za 
centriren vermag, wird in kurzer Zeit die mannichfachsten Gravir- 
arbeiten ausführen können. (Aus der Würzburger gemeinnützigen 
Wochenschrift.) 



Diverse Werkzeuge and VorrichtuDgen, die bei der Verarbeitung 
des Goldes und Silbers gebraucht weiilen* 

Bei den bisher angefühl ten Arbeitsopcrationeu, wurden grdssten- 
llieils nur solche Werkzeuge, Ma.schinen und Vorrichtungeu vorge- 
uommen, welche fast ansschliesslich diesen Operationen eigen wa- 
: ren. Der Gold- und Silberarbeiter gebraucht aber bei der Verar- 
beitung seiner Materialien ausser den bereits angeführten, noch 
eine grosse Anzahl anderer Hülfs mittel, die oft für die mannich- 
faltlgsten Zwecke dienen, daher es am besten ist, sie In einer 
eigenen Gruppe zusammenzustellen. Derlei Hülfsmittel sind fol- 
gende: 

Sc h ra u b st öcke, zum Festhalten von Arbeitsstücken und 
Werkzeugen. Unter diesen sind die Paralieischraubstöcke 
für unseren Zweck die enipfehlenswerthesteu, weil sie eine weite 
Oeffüung des Maules gestatten, den Gegenstand bei jeder Stellung 
der Backen mit den vollen Backenflächon anlassen , und meistens 
die KiuriciiLuiig haben, dass sie sich um eine vertikale Achse (so- 
mit in einer horizontalen Ebeue) drehen lassen, was den Vortlieil 
gewährt, dass man die Arbeit nicht immer umzuspannen braucht. 
Manche . Schraubstdoke gestatten eine Bewegung nach verschiede- 
nen Richtungen^ kommen aber thener zu stehen.*) 

üm das Verdrücken und jede Besch&digung zarter^ und oft 
schon fertiger Gegenstände durch die rauh gehauenen Backen des 
Schraubstockes zu verhüten, wendet man verschiedene Znlagen an, 
zwischen welchen die Arbeit, um sie zu schonen, eingelegt wird. 

Solche Zulagen sind: Blei backen, Spann bleche (abge- 
kröpfte Messing- oder Kupferbleche, meist mit einer Feder ver- 
bunden), hölzerne Spannkluppen u. s. w. 

Auf Taf. XIX zeigt t'ig. 31 in zwei Ansichten eine kleine aus 
BucIks- oder Birnbaumholz bestehende Kluppe für feinere Arbeiten. 
Sie ist aus einem Stück gearbeitet und lassen sich die Schenkel 
vprmnge der Federkraft des Holzes zusammendrücken und öffnen, 
f'ie Kr>pfe >% H haben zwei Absätze, von denen die änsseren zur 
Aurtage an den Kanteu der Schraubstockh.t' ken , die inneren aber 
zur Gewinnung eines grosseren Raumes ^ieueu, wenn etwa an dem 

») A usführliches über Schraubstöcke: Prechtrs technolog. Encyklop. 
Bd. XIV. Artikel: Schraubstöcke. — 
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eiDZuspanüciulen Arbeitsstücke unten eine Verdickung sich befio- i 
det. Die scliriige Form hat die Kluppe deswegen, um der Schraub- j 
stückspiudel ausweichen za können. ; 



Gev7öhnliche Feilkloben» breit- nnd schmal maulige. I 
Sind dieselben sehr klein, so versieht man sie mit einem Stiel, um i 
sie bequemer halten und dirigiren zu können; sie heissen in die- • 
Sern Falle Stielkloben. I 

Ausser diesen eisernen oder stählernen Feil- und Stielkloben. ! 
gebraucht der Gold- und Silberarbeiter zum Einspannen zarter | 
oder zum Theil sclion fertiger Arbeitsstücke, damit sie durch die i 
harten Zähne dieser Werkzeuge nicht beschädigt werden, auch j 
noch hölzerne Feilkloben, aus Eichenholz, Buchsbaum, Gua- 
jak etc. Mitunter haben sie vollkoraraen die Gestalt eiserner Feil- | 
kloben, nieist aber begnü*^t mau sich mit einer einfacheren Form. 

Aul Tnf. XVII zeigt Fig. 23 einen hölzernen Feilkloben grösster 
Art. Das Holz ist aus dem Ganzen gedreht, der Länge nach iu 
die Hälften A und B zerschnitten, welche dann unten durch das 
Scharnierband u vereinigt sind. Schraube und Feder haben den 
Zweck, wie bei gewöhnlichen eisernen Feilkloben. 

Vig« 24 hat die Gestalt eines schmal maul igen eisernen Feilklo- 
bens, nur sind die Backen A und B massiver und durch ein ange- 
schraubtes Messingscharnier verbunden. 

Vig« 21 hat gar kein Scharnier ; die Theüe A und B sind durch 
die dazwischen gelegte und mit ihnen durch die Nieten p ver- 
bundene Messingplatte l getrennt, und lassen sich blos vermöge 
der Elasticität des Holzes öffnen und schliessen. Man kann den 
Kloben auch ans .dem Ganzen lassen, und vom m bis l einen Ein- 
schnitt mit einer Säge machen, was einfacher ist. Bei den vorigen 
Feilkloben ist die vorhandene Flügelmutter dem Drehen mit der 
Hand hinderlich; um dies zu vermeiden, ist nicht nur der Körper 
des Klohpns (Kig. 21) rund gebildet , sondern auch eine besondere I 
Anordnung mit der Schraube getroffen. Die Schraubenspindel s 
hat ihre Mutter in der Hülse r, an welcher der kugelige Kopf q 
sitzt, gedreht wird sie am Kopfe t mitteist. eines Schraubenziehers. 
Die hal}>kugeligen Köpfe t und q fallen gut iu die Hand und sind 
beim Herumdrehen nicht hinderlich. 

PIg. 22 ist ein hölzerner Kloben (Juwelier-Kloben), wel- 
cher meist nur von Juwelieren gebrauciit wird, um Ringe heim Ein- 
setzen der Steine festzuhalten. Er gleicht Fig. 21, mit dem Unter- 
schiede, dass er die gewöhnliche Flügelmutter, und überdies einen 
cylindrischen Zapfen besitat, mit welchem er aufrecht in ein Loch 
des Arbeitstisches gesteckt und darin herumgedreht werden kann. 



S c h lag stö ck eben. Diese kleinen Werkzeuge werden häufig 
gebraucht, um kleine Arbeitsstücke aus- und glatt zu hämmern, zu 
biegen, zu treiben u. s. w. sie haben, wie die folgenden, meist die 
Liuriciitung, dass mau sie bequem iu einem Schraubstocke einspan- 
nen kann. 
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Aaf Tftf III zeigen die fig. 37 Ms 3# ein. Schlagstdckchen, 
welches ganz so geformt ist, wie ein gewöhnlicher Ambos, es hat 
nämlich die länglich viereckige Bahn a, das kegelförmige Horn m, 
das pyramidale », und den erliöhten Schaft, dessen mittlerer Ab- 
satz }£ ¥00 den Backen des Schraubstockes gefasst wird. Mittelst 
les vcrgrösserten Fusses r kann das Werkzenp:, wenn man blos 
die Bahn a gebraucht , auch frei auf dem Tische stehen. Das 
runde Loch an der Bahn dient zum Einsetzen kleiner Külfswerk- 
I zeuge. 

Mitunter hat man doppelte Sclilagstö^kr lien mit verschieden 
gebildeten Enden, von denen nach Bedarf lo tü'ne oder andere 
gebraucht wird \ in den Hg. 36 bis ^ sind mehrere derselben dar- 
gestellt. 

I Flg. 36 hat ausser dem kleinen Ambos, der wie der vorige 
t gebildet ist, noch eine kreisrunde üache Bahn am entgegengesetz- 
ten Ende. 

Bei Fig. 37 mangeln die beiden HtJrner, so dass nur eine 
quadratische ebene Bahn vorhanden ist, 4m anderen Ende ist sie 
kreisrund. 

Die dreieckige Bahn an Fig« S9, manchmal mit krommlinfger 
Begränzung wie an Fig. 38 nnd 4i, leistet gnte Dienste, am Arbeits- 
stficke mit yorstehenden, in einen Winkel zusammenlaufenden Er- 
höhnogen, auf die Ecken des Stöckchens aufzulegen. Flg. 38 hat 
am anderen Ende eine cylindrische Vertiefung mit konkavem Grande, * 
zur Aufnahme von Ansätzen und Zapfen a. dergl. wenn sie an 
Gegenständen vorkommen , die noch auf dem Stöckchen zu bear- 
I beiten sind. 

Die grösseren Stöckchen in Fig. 41 und 43 nebst den dazu ge- 
hörigen Grundrissen ihrer Enden, gehören den ührgehäusemachern ' 
an; die Punktirung auf den Fiäcbenansichten , bedeutet den Schaft 
zwischen den Platten , das kleinere innere pnnktirte Viereck ent- 
spricht dem mittleren Ansatz Ay der zwisclien die Backen des 
Srliranbstockes zu liegen kommt. — Weiters gehören noch zn den 
Werkzeugen der Geliäusemacher die, nicht mehr do])pelten, Bo- 
deneisen und Bauch eisen. Die Boden eisen (Fig. 32 und 33) 
haben eine harte , feinpolirte mehr oder weniger konvexe Bahn, 
mit kreisrundem Umfange und verschiedener Grosse, ihr viereckiger 
Zapfen a dient zum Einspannen im Schraubstocke. Man gebrauclit 
sie, um die Böden der Gehäuse gehörig, mit Hülfe passender Ii i Hi- 
mer auszutiefen und rund zu richten. — Die Bauch eisen (Fig. 
24, 25 und 2(i, jedes von der Seite nnd von vorne abgebildet) die- 
uea dazu, um auf ihrem obersten Theiie dem Umkreis oder Rand 
der Gehäuse die richtige Krümmung und Form zu geben. Um die- 
sen Rand UDgehindert auflegen, und während der Bearbeitung all- 
mälig herumdrehen zn können, sind ^iese Werkzeuge abgekrdpft. 
flg.. 24 ist für die Mitte des in der Kegel rinnenfdrmigen oder 
kohlen Reifens bestimmt. Die beiden anderen, mit einer senkrech- 
ten hinteren Fläche und nach vorne zu gerundet, dienen zur Aus- 
btldang der Kanten und scharfen Absätze an den Reifen. Der 
lange Schaft (Vlgt Jl) nach auswärts gebogen, steht seitwärts 
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über den ScIi raubstock vor, und liat blos den Zweck, das Werk- ; 
zeug beim Ein- und Ausspannen leichter aazofässen. Die wirk- ' 
Samen Flächen der Baucbeisen sind so wie bei den Bodeneisen, 
gebartet und fein polirt. — TJnüdo Stück eben ans Buchs- 
bau mbolz von der Form wie Kig H4 und U.» i^ehi-anrlit man, am 
auf ihnen mittelst eines HamiiitTs von Holz. BiiftVIhorn oder Elfen- 
bein Gehäuse, welche Reuleu oder sonstige Büge erhalten haben, 
wieder gerade zu richten. 



Zangen. Sie dienen der Hauptsaclie nach entweder zur Zer- 
tlieihini]; oder zur Iiieguug von Arbeitsstücken, und man unterschei- 
det daher Kneipzangen, Beiss- oder Zwiekzangen und 
Biegzangen, Drahtzangen, wiewohl der Gold- und Silber-; 
arbeiter auch nocli Zangen zu anderen Zwecken gebraucht (wie 
Scharniei Zangen , Löthzaugen), die betreöenden Orts angeführt wer- 
den sollen. 

Die Kneipzangen bestehen aus sehr gutem Stahle, sind fast 
ganz hart, nur sehr wenig nachgelassen, die Schneiden sind zieiii- 
licli schaif lunl treffen, einander gerade gegenüberstehend, zusan^- 
. men. Auf Taf. XVI zeigt V'i^, .10 eine Kneipzange gewölinlicher Art. 
Das Maul ist au beiden Enden verlängert (siebe Gruudriss), damit 
man, gleichsam mit den Ecken desselben, in einspringende Theiie 
des Arbeitsstückes gelangen kann, wozu Bich, daa ganze Maul nicbt 
eignet. , ' 

Kneipzangen dienen niilit uur zum Abkncipen von Draht, son- 
dern aucii um vom dünnen Bleche kleine Theiie abzutrennen. 

Eine selir praktisch koustruirte Beisszange mit sc hee ren- 
artiger Wirkung ist auf Taf. XVII abgebiblet und zwar Plg. I 
von vorne, Pig. 3 von liinten, Fig. 3 von der Seite und Fig. 4 und 3 
von oben. Jeder der beiden, wie bei einer gewöhnlichen Zange 
gestalteten Schenkel w, n, endigt oben in eine kreisrunde, mit Ein- 
schnitten von verschiedener Breite 1, 2, 3» 'l» 5 yersebene, gehärtete 
stählerne Scheibe a nnd b. Beide Scheiben liegen mit genauer Be- 
rährung flach aufeinander und sind durch den Bolzen o c verbun- 
den. Die Feder j), welche am Schenkel n befestigt ist, und sich 
am anderen m stätzt, erhält die Zange im geöffneten Zustande, 
wobei die Einschnitte der einen Scheibe a, mit jenen der anderea 
h genau zusammentreffen (man sehe VIg. S und &)• Steckt man nunj 
z. B. einen Draht d (Flg. 4) in den für ihn passenden Ausschnitt 
und drückt die Schenkel etwas zusammen, so tritt eine scheeren- 
artige Wirkung ein, indem das Drahtstäck d nach der einen, und 
d' nach der entgegengesetzten Richtung si«h bewegen muss. 

Um Drahtstücke von genau gleicher Länge zu erhalten, so 
befindet sich an der Zange noch eine Anschlagvorrichtung; dieselbe 
besteht aus dem zweimill gekröpften Stücke g und der Gegen- 
ßchraube /. Das Stück g steckt mit seinem abwärts gekröpften 
Ende drehbar am Bolzen e, und wird daran durch die Mutter /* 
festgeklemmt; das aufwärts gekröpfte £nde enthält 'die Mutter foi 
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die Gegenscliraiibü j\ au äcreii liükit iügem Eude sich das Aa- 
scblagscheibchen e befindet. 

Sollen null Dralitstftcke von gleicher Lauge gcscbuitten wer- 
de», 80 lüftet man zoerst die Mutter ^, und. dreht das Stack g so, 
dass der Anschlag, e demjenigen Ausschnitte gegenöber steht, in 
welchen der Draht eingeführt ' werden soll, hierauf sieht man A 
fest an, und bringt e in diejenige Entfernung von der Trennungs- 
fläche der Scheiben a und 5, welche der Länge der zu schneiden- 
den Drahts tficke entspricht. Für Arbeiten, bei denen der Anschlag 
hinderlich wäre, wird derselbe entfernt* 

Fig. 6 und 7 zeigt dieselbe Zange, jedoch ohne Anschlag, in 
der Vorder- und Seiten - Ansicht . Karmarsch sagt in den Mit- 
theilungen des hannov. Gewerbe- Vereins , 1857, S. 150, über diese 
Zange folgendes: „Die Vorzüge dieser Einrichtung bestehen in der 
geringen beim Gebrauche erforderlichen Kraft; in der Reinheit des - 
Schnittes, ^^<^1cher ohne alle Verquetschnng des Drahtes beider- 
seitig ganz dach ist; endlicli in der äusserst grossen Datiorhnftig- 
keit des Werkzeuges, welches nicht, wie eine gewöhnliche Kneip- 
zange dem Scliartiijwerden ausgesetzt ist. Allerdings taugt diese 
Zange nicht, um einen Draht in unmittelbarster Nähe einer 
[''lache, aus welcher er hervorragt, abzuschneiden; aber in allen 
den Füllen, wo es sich um Zertheilung eines Drahtes in Stücke 
handelt, könnte man keiu besseres Mittel finden." 

Die Biegzangen sind entweder Flachzangen oder Rund- 
zangen. Die erstereu haben ein plattes, gerades Maul, dessen 
innere Flächen entweder glatt oder, des festeren Anfassens wegen, 
behaaen sind. Sie fuhren den Namen Spitz zangen, wenn das 
Manl sehr schmal nnd gleichsam zugespitzt ist. 

Anf Taf. IVI .zeigt flg. 27 eine gewöhnliche Flachzange. 
• Die Flachzangen dienen, zur Heryorbriugung eckiger Biegungen 
an Drähten nnd Blechstücken and znm Zusammendrehen des 
Drahtes. 

Mitunter bringt man an Flachzangen noeh ein zweites an der 
Seite stehendes Maul an, welches die Gestalt einer Kneipzange hat 

und eben sn wirkt; solche Zangen heissen Kastenzangen. 

Auf Taf. XVl ist in Ng< !S( eine solche mit einem Grundrisse 
A abgebildet. Die Backen a und 2> bilden das Maul einer Flach- 
zange, unter diesem stehen an der Seite die beiden schneidenden 
Backen c und d liervor, die das Maul einer Kneipzange bilden. 
Derlei Kastenzangen" sind namentlich beim Lnthen sehr gut zn ge- 
bianchen, wo man einzelne Metallstiicke mit ausgeglühtem Eisen- 
draht zn umwickeln und denselben hernach abzuknoipen hat. 

Die KujhI Zangen untersclieiden sich von den Flachzangen da- 
durch , dass sie anstatt der vierkantigen Theile des Maules, runde 
Slifte von cylindrischer oder abgestutzt- kegelförmiger Gestalt be- 
sitzen. Sie dienen zur Hervorbringung von kleinen runden Bieg- 
ungen au Drahtstücken und Blechstreifen. 

Krümmungen von ziemlich grossem Halbmesser können mit 
gewöhnlichen Rundzangen nicht gut und regelmässig erzeugt wer- 
den , weil die Berührung der dünnen Stifte mit dem Arbeitsstücke 
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zu gering ist; mau {gabraiicht in solchen Fülleu die Ringzangen 
(von den Goldarbeiteiii: S c Ii i eu e uz an gen genannt , weil die 
Schienen oder platten Reifen der Fingerringe damit gebogen wer- 
den). Sie siod einer Fiaclizange ähnlich, unterscheiden sich aber 
von dieser dadurch, dass die inneren Fl&chen des Hanles der 
Breite nach' bogeuförmigkonvex sind. Oft ist auch nur eine dieser 
. Flächen konvex, die andere aber eben. 

Auf Tat. XTI zeigt Flg. 28 eine gewöhnliche Rundzange ; flg. 21 
eine Ring» oder Scbienenzange , deren Qoer schnitt sform bei A er- ; 
sichtlich ist. 

Eine Zange, zum Aufbuckeln von Ringen, die aus schmalen ' 
ßlechstreifen oder geplättetem Drahte zusammengelöthet sind, ist \ 
bereits Seite 93 beschrieb cn worden. 

Auf Taf. IVU ist rig. 10 eine Scharnier-Zange, ihr ICaal 
hat drei stufenartige Absätze a, 6, c, und in jedem derselben ein 
rundes, durch zwei in den Backen befindliche halbrunde Ausschnitte 
gebildetes Lnr]j. Der Durchmesser der Löcher ist verschieden, j 
Sie hat den Zwecl^, die kurzen liöhrclieu, woraus die Dosen-Schar- ' 
niere etc. zusammeugesetzt werden, beim Befeiien ilirer Enden fest- ' 
zuhalten. Zn diesem Behufe fasst man ein Röhrchen in dem dajwi \ 
passenden Loche, und führt die Feile so lange über das hervor- 
stehende Ende des Rnlircheus, bis sie auf der harten Fläche der 
Zange auflauft, wonach dann die Endfläche des Röhrchens völlig 
eben, und rechtwinklig gegen die Achse wird, was zum genauen 
Aneinanderpassen der Scharniertheile nothwendig ist. Die Ansätze 
a, c dienen der Feile als Leitung?. 

Das Scharniereisen, Taf. XVII, Fig. 8, obwohl nicht zu den 
Zangen gehörig, kann füglich hier eingereiht werden, da es den- 
selben Zweck hat, wie die Scharnierzange. Es besteht aus einer 
gehftrteten, mit seiner Angel b in dem Hefte d steckenden Scheibe 
a, in deren Mittelpunkte sich ein rundes Loch befindet, in welches 
das abzufeilende Rdhrchen hinein gesteckt wird. Bei c ist eine 
Spitze^ um mit ihr das Werkzeug gegen den Arbeitstisch zu stfitzen. 
Der Gebranch desselben ist so wie der bei der Sohamierzange an- 
gegebene. Selbstverständlich bedarf man für R5hrchen von ver- 
schiedener Dicke, mehrerer Scharniereisen mit verschieden grossen 
Lochern. 

Das in fig. 9 abgebildete Scharnicreisen, hat eine kleine 
Druckschraube, um die Röhrchen festzuhalten, was zwar sehr be- 
quem ist, aber leicht ein Yerdräcken des Röhrchens zur Folge ha- 
ben kann. 

Jedenfalls ist eine gut gearbeitete Scharnierzange schon des 
bequemen Anfassens wegen, den Scharniereisen vorzuziehen. 

Scliliesslich sei noch der F e d e r z a n c^e n (Pinzetten, Korn- 
zange n , K 1 11 p p c h e n , pincetfes j hriixdlcs) erwähnt , welche der 
Gold- und Silberarbeiter, sowie der Juwelier zum Anfassen zarter 
Gegenstände gebrauclit. Das Werkzeug besteht aus zwei sich fe- 
dernden Schenkeln aus Stahl oder Messing, die unten entweder 
zugespitzt, oder abgerundet, oder abijestutzt sind; ein geringer 
Druck reicht hin, die bclienkel zu sciilie^acn. 1 ür äusserst zarte 
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zarte GegeDstäode, bedient man sich messingener Pederzangen» 
mit Spitzen von Elfenbeiu oder Ebenbolz. Manchmal versiebt ' 
man das hintore Ende des Werkzeuges mit einer kleinen Schaufel, 
^ nm damit sehr isleine Gegenstände» z* B. Edelsteine, Perlen etc. 
aafznnehmen. 



Scheereu werden häufig gebraucht, nicht nur um Gold- und 
I Silberbleche (zuweilen auch Draht] schlechtweg zu zertlieilen, sou- 
; dem auch, um sie nach vorgezeichueten Umrissen zuzuschneiden. 
, Die für diesen Zweck im Gebrauche stehenden Metallscheeren sind 
mit wenigen Ausaabmen dieselben, wie bei den übrigen Blech- 
I arbeitern. . 
Auf Taf. XXI ist Fig. 4 eine gewöhnliche Haudblech- 
scheoi u mit geraden Blättern a, h. Wegen ihrer Dicke sind 
sie sowohl aussen als innen luiL einer Facette versehen (Durch- 
schnitt Z)), an deren letzterer unter fast rechtem Winkel die 
Schneide angeschliffen ist. 1, 2 ist der Absatz oder Schluss, der 
dadurch entsteht, dass das Scheerblatt oben abgesetzt ist, und nur 
, die halbe Dicke des Griffes hat. Vermöge der Abrundung bei 3 
kann das Blech beim Schneiden längerer Streifen, ohne zu stocken, 
leicht ausweichen. Die einander zugekehrten Flächen der Blätter 
sind etwas bohl geschliffen, wodurch schärfere Schneiden entstehen 
[ lind die Berübrung derselben eine vollkommenere ist. Das Schar- 
I nier ee besteht aus einem runden Bolzen, auf welchem zu beiden 
Seiten eckig gefeilte Hülsen fest aufgeschoben und vernietet sind. 
Die langen Handgriffe a\ b* bestehen mit den Scheerplatten a, b 
i aas einem Stücke, und stossen unten, nach einwärts gekrümmt, 
; aneinander, um ein zu starkes Uebereinand ergreifen der Scheerblät- 
: ter zu verhindern. 

i Fig. I ist eine der kleinsten gewöhnlichen Iii e c Ii s qIi e e - 
I ren, ebenso l>oschafTen wie Fig. 4, nur maugelt der Schluss, was 
' bei vielen Biechschceren der Fall ist. 

Fig. 6 ist eine englische Handbl e ch s c h c e re , an den 
j Griffen mit stumpf abgebogenen ungleicli grossen Ringen versehen, 
i Vermöge der Hinge gestattet sie eine bequemere Handhabung beim 
^ Ausschneiden von Blech mit verschieden gestalteten Umrissen; 
( solche Scheereu sind aber minder geeignet, einen grösseren Wi- 
L derstand zu überwinden, als die mit einwärts gebogenen Schenkeln. 
' fig. 5, Blechscheere mit gekrümmten Blättern a, b, 
l zam Ausschneiden von Krümmungen, Scheiben u. dergl. was mit 
I geraden Scheeren nur schwer zu erreichen ist, weil sie sich im 
{ Schnitte schlecht wenden lassen. Das Scharnier besteht ans einem 
Bolzen mit rundem Kopfe e, yorne ist die Rühre n anfgeschobeu 
und Alles durch einen durchgesteckten unten umgebogenen, doppel- 
ten Blechstreifen verwahrt, der, um das Drehen der Rühre n zu 

Iverhindcni. theilweise in einen Ausschnitt derselben eingreift. 
Au( l*f. XX ist Fig. 2» eine Goldarbe iterscheere, zum 
Aasschneiden von feinerem Gold- und Silberblech, Folien und 
überhaupt zu feinen Arbeiten. Sie gleicht den Frauenscheeren, 

j T« Kulm er, Goldarbeiter etc. 12 
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]iat aber längere Staugen ood kürzere, stärkere and dickere 
Blätter. 

Flg. 21 ist eine Ringelsc beere, älinlich der vorigen, nur 

hat sie BHUter vou ungleicher Lfnic^e, ein kurzes spitziges und ein 
längeres stuiMj)fes. Sie hat den Zweek, von schranbenförnng ge- 
wundenem Drahte Riugeldieii luTunter zu schneich'ii, wobei der 
kurze spitzige Theil nach unten gekehrt in i1ie Drahtröhie einge- i 
führt wird, walu end der laugere Theil gewisöcrmaasseo die ßichtuug 
des Scimittcs angiebt. 

Die Ringe Ischeere in Fig. 20 hat denselben Zweck wie die 
vorige und ist auch ebenso gestaltet, nur hat sie im Schenkel c 
eine durch die Gegenmutter r verwahrte Schraube, welclie sich bei 
m an den anderen Schenkel stützt, und so das üebereinandergrei- 
fen der Scheerblätter begräuzt, welches nach Bedurfuiss abgeändert 
werden kann. 

Vlg. 19 zeigt eine kleine sehr zweckmässige Scheere von der 
Vorderseite Ä nnd der Röckseite Die Schneide an. t entsteht ] 
durch eine von rückwärts angebrachte Abschrägang nnd ist zieiu- ; 
lieh spitzwinklig, jene von 2 dagegen dies nnr in kaum merklichem | 
Grade; die schrHge äussere Seitenkante von t ist hohl, wodurch 
eine scharfe Spitze an diesem Theile entsteht. Mittelst dieser t 
kann man ebenfalls in Windungen von feinem Draht und sonst | 
sehr enge Räume gelangen, während die geraden Schneiden aber ! 
auch für dünnes Blech sich eignen. Diese selten vorkommende j 
Scheere leistet erspriessliche Dienste bei Verfertigung kleioer | 
Sckmuck arbeiten. 

Für dickere Silberbicche bedient man sich der Stockschee- , 
ren; eine von gewöhnliclier Art ist aui laf. XXI in Plg. 9 abge- 
bildet: sie hat die Form der Handscheeren mit sich durchkreuzen- 
den Blättern, nur ist der eine zu Blatt a gehörige Sehenkel a' be- - 
deutend kürzer, als der obere, und am Ende mit einem Ansätze 
verseilen, um die Scheere in einem SchrauI).stocke einspannen zu 
können. Die Schraube s, welche in a' ihre Mutter findet, und sich 
gegen den langen Hebel r' stützt, regulirt den richtigen Schluss 
der beiden Blätter a nnd r. 

Von weit besserer Konstruktion ist die Stockscheere auf T«f* 
XXI in Hg. 8; bei dieser Scheere befindet sich das Scharnier g i 
am ättssersten £nde der Scheere. Die Abschrägung der Schneiden 
ist aus dem nebenstehenden Darchschnitte ersichtlich, auch sind 
dieselben sanft im Bogen gekrümmt, was den Vortheil gewährt, 
dass der OelTnnngswinkel, den die beiden Schneiden mitsammen 
bilden , hei jeder beliebigen Oeffnung der Scheere, sich ziemlich 
gleich bleibt und kein zu grosser wird , was bei Sclieeren mit ge- 
raden Schneiden nicht der Fall ist. !2 nnd 3 sind zwei Leisten, 
zwischen welche die Backen des Schraubstockes zu liegen kommen. 
Das Klötzchen v begränzt 'das Uebereinandergreifen der Blätter. 
Die Bauart dieser Scheere hat noch den Vortheil , dass sie eiue . 
bequemere Handhabung gewülirt, weil das bewegliche Blatt das j 
obere ist, folglich das Blech auf dem unbeweglicbeu Blatte liegt, 1 
und ausserdem die Stellung der Oeffnung, nach dem Arbeiter hin, \ 
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d&s Einscliiebe'D des Bleches erleichtert; 'weiters gestattet^ sie eine 
geringere Läoge der Scheere, well das Blatt e eineü Theil des 
Hebels r bildet, und Ilm sonach verlüngert. 

Kreisscli ceren (Z irke Isch eeren) sind besonders geeig- 
net, um mit Zeitgewinn lange Schnitte zu machen, die bei gewolm- 
liclion Scbeeren hüclist unrogelmässig -ausfallen, wegen des Fort- 
s( Illebens des Blech» s nach jedem Drucke. Dje Blätter sind zwei 
stälilerne oder verstähltei an der Peripherie schneidige Scheiben, 
die an parallelen Achsen so angebrocht sind, dass ilire kreisförrai- 
gen Schneiden ein wenij? übereinander crreifen nnd sich dort be- 
rüliren. Auch zu krummlinigen Schnitten, nninentücli zum Aus- 
schneiden kreisrunder Sciieiben und Hinire werden sie mit Vortheil 
verwendet, sie führen dann den Namen Uuu dä ch ue idem a- 
L sciiinen. 

Auf Taf. XXI in den Fig. 1 bis 3 sind zwei von dem Maschiaen- 
I-'abrikaiitea Erdmanu Kircheis konstruirte Kreisscheeren ab- 
i^tbildet, unter denen die eine zum Cicrade- und Kundsclmeiden, 
die andere abui* blos zum letzteren dient. Diese Abhihliiiigen sind 
einem Zeichuungshefte entnommen, welches dem Preiskourante des 
benannten Maschinen -Fabrikanten als Erläuterung beigefügt, und 
welches betitelt ist: „Zeichnungen mit Beschreibungen von Hulfsr 
Maschinen för alle Bl ech arbeiten , von Erdmann Kirch eis in 
Ane (Sachsen)**, und folgt hier die Beschreibung dieser beiden 
; Scheeren so, wie sie in dem erwähnten Hefte vorkommt.*) 
1 Die Kreisscheere auf Taf. XXI, in Flg. 1 und 2, ist zum Aus* 
I schneiden runder Böden und zum Abtrennen von Streifen ans 
1 stärkeren Blechen konstruirt, und bereits in vielen Exemplaren 
zur grössten Zufriedenheit der Abnehmer ausgeführt worden. Sie 
I liefert bei viel grösserer Genauigkeit beinahe das Zehnfache der 
Handarbeit. 

i Die aus bestem englisclien Gussstalil gefertigten runden Messer 
t^ind au zwei, in den Doppellagern c. <L drehbaren, gleiclifalls guss- 
stäidernen Wellen nni^escliraubt und werden mittelst einer Kurbel ^, 
j oder bei Kraftbetrieb, mittelst einer Iliemeusclieibe und zwei Hä- 
j derpaaren in rntirende Bewegung gebracht. Die Doppellaijer sind 
• solid an die gehobelte Flnche des Haupigestelles a duieb Sclirau- 
benbolzen so befestigt, dass das obere mittelst einer Drueksehi'aube 
[ mit Koutremntter seukrecht. und das- untere niittel.st einer, in einer 

I Klane gelagerten Schraube, waagieelit verstellbar ist, für den l^ill 
die Messer durch Kleiucrwerden beim Scliärfeu weiter zusammenzu- 
stellen sind. 

Au das Hauptgestelle a ist mittelst Scliranben ein graduirtes 
Prisma mit Fuss befestigt, auf welchem der Bügel />, durch eine 
Rolle getragen, den Messern näher oder entfernter gestellt ^werden 



*) Die Maschinoniahrik von Krdroann Kirch eis zu Aue in Sachsen 
verfci ti^f sännntliche Dleclihcarbeittings - ^Tn^ehiiieii , wi<' Drolihänke zum 
Drücken, Ovalwerke, Hehel-, Tafel- und Kreisseiie(«rou, Sieken- uud Bördel- 
ÄUschiueu, Durch«chnitt»- Pressen u. s. w. , von ausgezeichneter Leistung 
aod jsu verhäUiilssniftssig billigen Preisen. 

12* 
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kann, je uachdem kleinere oder grössere Böden ausgeschnitten 
werden sollen. Das rund zu schneidende Blecli wird in seinem I 
Centrum zwischen die Körnerplatte und Stablspitze der Bagels '. 
eingespannt, und mit seiner Kante an die Messer geführt. Nach- j 
dem der Bügel dnrch die Stemmschraabe festgestellt ist, werden | 
die Messer,^ wie oben erwähnt, in Bewegung gebracht, und das von \ 
selbst sich am sein G^ntrnm drehende Blech genau zirkelmnd ab- 
geschnitten. Um das Gentrum leicht zu finden, ist ausser der 
Gradnirnng am Prisma, am Kopf des Bügels b noch ein, mit Meter- 
maass versehener rander Stab angeschraubt, auf welchem ein ver* 
stellbarer Zeiger g, den zweiten Halbmesser der zu schneidenden 
Scheibe (Boden), angiebt. Will man z. B. einen Boden von 40 Gen- 
timeter Durchmesser ausschneiden, so stellt man die Stahlspitze 
des Bügels 20 Centim. von dem oberen Messer, und den Zeiger 
des runden Querstabes 20 Centim. von der Stahlspitze. 

Zum Ausschneiden gerader Streifen ist zwischen der Ausspa- 
rung des Hanptgestelles a ein querliegendes Lineal /' angebracht, 
welches sich auf zwei Stübeu den Messern näher oder entfernter 
stellen lässt, so dass man verschieden breite Streifen, ohne die- 
selben vorzureissen, mit leichter Mühe in jeder beliebigen Länge 
abtrennen kann. 

Die zweite Kreisscheere Flg. 3 ist hauptsächlich zum Aus- 
schneiden runder Scheiben und Ringe bestimmt. Die runden Mes- 
ser sind au zwei in den Doppellagern c und d sich drehenden 
Wellen befestigt, welche mittcist der Kurbel // und eines Kegel- 
räderpaares in Bewegung gesetzt werden. Das rund zu schneideude 
Blech wird in seinem Centram zwischen die Stahlspitze und die 
Kömerplatte des Bügels b eingespannt und mit seiner Kante bis 
an die Messer geführt. Nachdem der durch eine Rolle getragene, 
auf dem an das Gestelle angegossenen Prisma sich schiebende 
Bügel bf dem Halbmesser des gewünschten Bodens entsprechend, 
durch eine Stemm schraube festgestellt ist, werden die Messer ge- 
dreht und somit das Blech, welches gleichzeitig durch dieselben 
um sein Gentrum geführt wird, genau rund ausgeschnitten. Die 
schräge Lage des unteren Messers ist besonders beim Ausschnei- 
den von Ringen (Boden aus Boden) und kleinen Boden von grossem 
Vortheil indem sich dasselbe der kreisförmigen Schnittlinie mehr 
anschmiegt und dadurch ein üngehinderteres Abfallen des äusseren 
Bleches, als bei einer Scheere mit waagrecht liegender Unterwelle 
möglich ist. — Beim Ausschneiden von Ringen wird das obere 
Messer durch Lösen der Schraube der Blechstärke entsprpcliend, 
von dem unteren entfernt, und nachdem der Boden soweit zwischen 
die Messer geschoben ist, als der King bieit werden soll, wieder 
zum Schnitt gestellt; damit liierbei das obere Messer nicht zu tiet 
auf das untere gestellt w-erden kann, ist die Gegeusihraube / an- 
gebracht. Die Messer düifen höchstens nur 1 Millim. übereiuauder 
stehen; sie werden, wenn sie stumpf sind, durch Abdrehen mit 
einem sehr harten Stahl geschürft, und wenn sie kleiner gewordeu, 
durch die Schrciuben // und c ziusamiiuuigestellt. Die Lager sind 
solid auf der gehobelten Fläche des Gestelies a angepasst, und 
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f können nacli richtiger Stellung zuverlässig mit den Muttern ihrer 
f Schrauben bolzen festgeschraubt werden. — Die tiefe Aussparung 
I ist nicht nur zum Durchlassen grosser Abfallstücke vortheilhaft, 
» sondern sie gestattet auch bei Anbringung einer Geradtuhrung zum 
Streifenschueiden, das Abschneiden sehr breiter Streifen. 



Schneidezirkel werden oft mit Vortheil angewendet, um 
aus dünnem Bleche Scheiben auszuschneiden. 

Anf f tl. m zeigt flg. I# einen solclien ; a tat eine eiserne 

[Stange; die kegelförmige Spitze 0 geht drehbar mit ihrem cylindrisch 
abgesetzten Theil dnrch ein rundes Loch von a; anf der Angel 
Ton e steckt der hölzerne Handgriff 6; es wird somit zwischen c 
nod by ein Hals d gebildet, nm den sich die Stange drehen kann, 
was einerseits den Vor theil gewährt, dass beim Gebfanche die 
Spitze c featsteht, und den Pankt, wo sie anfgesetzt wird, nicht 
1 vergrössern kann, ,waa der Fall wäre, wenn sie fest mit der Stange 
verbunden sein würde ; andererseits wird die Hand durch den fest- 
[ stehenden Griff b geschont. Der Schneidstahl € (man sehe auch 
Flg. II) steckt in einem viereckigen Loche der verschiebbaren Hülse 
h, und wird durch Anziehen der Schraube g, die ihre Mutter in h 
hat und sich gegen die Stange a stützt, fest an letztere angedrückt. 



Metallsägen. Ausser den gewöhnlichen grösseren Metall- 
sägen zum Zertheilen von stärkeren Metallstücken , gebraucht der 
i Gold- und Silberarbeiter sehr oft die Laubsägen zur Ilervor- 
f bringung von feinen Einschnitten, durchbrochenen Verzierungen u. s. w. 
Die Laubsägen sind sehr schmale (0,6 bis 2 Millim. breite) 
uufl 8 bis 15 Centim. lange, sehr fein gezahnte, aus Uhrfedern ver- * 
> fertigte Blättchen, die in einem eisernen Bogen (L u u b s ä g e b o g en) 
eingespannt werden. Das Blatt muss so am Bogen befestigt sein, 
dass man es schnell aus und einhängen kann; was dann nöthig 
' wird, wenn innerhalb einer Metallfläcbe Darchbrechungen auszn- 
I schneiden aind, welche nicht gegen den Band hin anamfinden, aon- 
f dern ringanm eingeachlossen sind. In diesem Falle macht man an 
einer passenden Stelle des Arbeitsstückes ein kleines Loch, steckt 
das an einem Ende aasgehängte Sägeblättchen dnrch nnd befestigt 
es dann wieder in seinem Bogen. 

Anf Taf. XII zeigt Hg. Vi einen eisernen Sägebogen, der etwas 
I grösser und stärker ist, als gewöhnliche Laubsägebögen, und sich 
I sehr gut, sowohl zum Einspannen von Laubsägen, als auch von 
gewöhnlichen jedoch feineren Metallsägeblättern , wenn dieselben 
nicht zn lang sind, eignet. Da man es hier nnr mit schmalen 
Blättern zu thun hat, so können dieselben an den Enden nicht 
durchlöchert und mittelst durchgesteckter Schrauben oder Stifte 
befestigt, sondern sie müssen eingeklemmt werden. Hierzu dienen 
die beiden Kloben r und ni; jeder besteht aus zwei Plättchen ni 
(Hg. 16) , zwischen welchen das Sägeblatt S mittelst der Schrau- 
ben ^, / eingeklemmt werden kann, Der Kloben r steckt mit sei- 
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nem viereekigeo Schafte in einem ebenso gestalteten. Loche des ; 
Armes wodörch das Drehen desselben verhindert wird, nnd Ut ; 
durch eine Flügelmutter verwahrt, welche zur grobeu Spannung { 
dient. Eine sehr bequeme Spunnvorriclituug befindet sich fnr den i 
anderen Kloben m im Hei'te >(Hist. Der Schaft u des Klobens m \ 
ist zu diesem Bebufe bedeutend lang und setzt sich noch in die ] 
Schraube 8 fort (PIg. 16), Die viereckige Stange des Klobens, 
welche, nm die Drehung zu verhindern , in einem gleicbgestalteteu 
Loche der Hülse a sifli verschieben liisst. reicht v;fMt in das dnrclj- 
bolirte Heft hinein (man sehe den Diuclisi^hnitt Kig. 17) und kann 
mittelst des Zaidens )j am Knopfe c angezogen werden. Dieser 
Zapfen reicht in die erweiterte Boliriuig n hinein, ist der T>änw 
uach (zur Aufnahme der Schraube s) ebenfalls eingebohrt, und lial 
querüber die messingene IVlutter U (l'ig. 18) für die Öchraubo s 
eingeschoben. 

Auf Taf. \ll zeigt Flu:. H> einen gewöhnlichen Laubsauehoiien; 
ihis Hlatt ist bei a und r. mittelst der Sehrauht<n c, /* einp^eklriiinit. 
Der Bogen / endigt in eine vierkantige Stange A*, an welcher mit- 
telst der Hülse /, der Arm // aufgeschoben ist, welcher das vier- ' 
eckige Stück // tragt, an welchem links der Kloben e und rechts 
eine Angel mit dem Hefte sich befindet. Die Verschiebbarkeit des 
Armes (j bat den Zweck, längere und küvzere Sägeblättchen eiu- 
spanuen zu können. Die Spannung des Sägeblattes geschieht hier 
. blos durch die Verschiebung des Armes //, dessen Hülse i daaa 
durch die Schraube m festgeklemmt wird. 



M eissei werden gebraucht, zur Zertheüung grösserer Stficke, 
wie zum Abhauen von Stangen etc. zur Bilduug von Einschnitten; 
Aushauen von Vertiefungen; zur Hervorbriugung verschieden ge- 
stalteter Löcher; zum Wegschaffen des überflüssigen Materials, am { 
eine bestimmt vorgezeichnete Form zu erhalten u. s, w. ! 

Die Meissel werden durch Hammerschläge in die entsprechend ; 
befestigten Arbeitsstücke eingetrieben, wobei man sie in mehr oder ! 
weniger geneigter Lage aufsetzt, wenn es sich um das Wegliauea i 
dünnerer oder dickerer Späne handelt, dagegen in senkrechter, 
wenn man Abtrennungen von grösseren Theilen vornehmen, z. B« 
eine Stange auseinander hauen will. 

Die Meissel sind in der Regel ganz aus Stahl verfertigt. Der 
schneidende Theil ist gehärtet und meist gelb nachgelassen; der 
hintere Theil dagegen hioibt nngehärtet, damit kein Abspringen 
von Theilen durch die üammerschlüge stattfindet. 

Die Meissel unterscheiden sich nach der Form der Schneiden, 
nnd sind die ge wohnlichsten Arten derselben aus den nachfolgenden 
Figuren ersichtlich. 

Taf» Iii, Hg. I und 2, zwei gerade Meissel, und zwar a 
von der breiten^ b von der schmalen Seite. Die Schneiden sind 
von beiden Seiten zageschliffen , und zwar bei fig. 1 allmälig, bei 
flg. % mit zwei Facetten 1, 2. Die scharfen Kanten am Schafte 
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I sind, wie bei alleu Meisselo, des bequemen Anfassens wegen ab- 
j gefasst. 

flg. 3, K r e 11 z m e i s s e 1 , von deu vorigen dadurch verachie- 
, den, dassi die Schneide i^ehr kurz uud schmäler, als der Stiel ist, 
sie wird von zwei sehr langen Facetten gebildet, Man braucht ihn, 
I um schmale Vertiefungen und Einschnitte zn erzeugen. 

¥1%. 4, halbrunder Meissel, die Schneide ist bogenförmig 
I uud liei^t in der Stiel-Ebene. Sie drini,^eii bes.ser ,'ein als die ge- 
' radschneidigen, und werden meist dort gebraucht, wo eine grü«sere 
i Gewalt nöthig ist , aber auch für einwärts gekrümmte Oberflächen, 

Flg. 5 und 0, gebogene oder H al h m on d - M eis s e 1 mit 
hogenftjrmii:^ ausgehöhlter, in einer I'^bene recljtwinklig zur Achse 
(Ips Stieles liegender Schneide. Sie ist mehr oder weniger ge- 
krüniMit, so dass sie öfters vun einer geraden Linie kauju abweicht, 
luauchnial aber auch völlig einen Halbkreis bildet. Die Sehneide 
wird meist nur durch eine einzige Facette n, von der Uöliluiig aus 
fjebildet. Die unten gezeichneten Linien deuten die Krümmung der 
Schneiden an. Man gebraucht diese Meissel, am in dünnem Bleche 
I bogenförmig geschweifte Umrisse ansznhanen. 

Auf Taf. XIX, in Flg. 17 bis 21, ist ein Satz von abgekröpf- 
ten M eis sein in der Seiten- und Vorderansicht abgebildet, die 
Aehuliehkeit haben mit jenen, welche bereits beim Graviren (Seite 

' 16ö, Taf. XVI, Flg. 15 bis 17) vorgekommen sind, aber sich von 
ihnen dnrch ihre abgekröpfte Ge.^iull unterscheiden. Ihre Schnei- 
den sind, wie die, der gewölinlichcn Grab-, Flach- und Boltstichel 
geformt, und man gebraucht sie zu ähntichen Zwecken, wie die 

I beim Graviren vorgekommenen, namentlich zur Aasarbeitnng be- 
grenzter Vertiefungen, oder dort, wo bis nnmittelbar an eine nicht 
zu verletzende Wand, oder an eine scharf abgesetzte ErhGhnng, Me- 
tall weggeschafft werden soll. Vermöge ihres abgekr{}pften Schaf- 
tes, braucht man sie nur wenig zii neigen, wenn sie anf dem 

1 Grande der Arbeit, ohne die höher liegenden Theile zn beröhren 
oder zn beschädigen, wirken sollen, 

flg. 17 nnd 18 haben konvex gerundete Schneiden und unter- 
scheiden sich nur dadurch, dass jene von Vig. 17 einen stumpferen 
Winkel bei a, die der Fig. 18 einen spitzigeren bei c hat, ver- 
möge welchem das Werkzeug bei gleicher Neigung mit dem vo- 
rigen, leichter eindringt. Beide dienen zur Bearbeitung aus dem 
Groben. 

flg. 19 und 2i sind ebenso, wie die vorigen, durch die Win- 
kel bei a und c unterschieden, haben aber geradlinige Schneiden, 
und eignen sich daher zur feineren Bearbeitung, besonders zum 
Ebenen eines vertieften Grundes. 

Vig. 21 ist wie ein Grabstichel geformt und entspricht in sei- 
ner Wirkung demselben. 

i Der oben in flg. C abgebildete Meissel bildet gewissermaassen 
I den Uebergang zu den Ausschlageisen oder Aushauem, die man 
el>eafaU8 als Meissel, aber mit gekrümmter in sich selbst znriick- 
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kehrender Schneide ansehen kann^ daher dieselben ffiglieh sich hier 
anschliessen kdnnen. 



Ausschlageisen werden gebraucht, theils um in dünnem 
Bleche Löcher (meist kreisrande) za erzengen, theils nm die aas* 

geschlagenen Stücke za verwenden. 

Auf Taf. XIX zeigt Flg. 52 ein solches in zwei Ansichten. Der 
Schaft a bofindot sich in der A<"hse des schneidenden Ringes und 
ist mit diesem durcli zwei Arrae 6, c verbunden' Die Schneide ist 
von aussen durch eine nnid herumlaufende Facette gebildet und 
der Kiim Icfe^elförmig, meist auch von innen, so dass man nicht 
nach jeden) Sciilage, das runde Plattchen von oben herauszustossen 
braucht, sondern dass, wenn viele ausgeschlagen werden, sie end- 
lich von selbst oben herauskommen. 

Auf Taf. XIX ist Flg. 23 ein Hauer oder Aushaaer, er ist 
unten, wie der Durchschnitt bei a zeigt, tief ausgebohrt, um die 
Schneide öfters nachschärfen zn können; das Schleifen geschieht 
' am finssern Umfange der Schneide, welcher zn diesem Zweck auch 
konisch ist 

Man hat derlei Ausschlageisen nnd Hauer in ganzen S&tzes, 
▼on OTaler und kreisrunder Form. Man gebraucht als Unterlage 
gewöhnlich eine dicke Bleiplatte» oder die eben abgerichtete Hirn- 
fläche eines Holzklotzes« damit die Schneiden nicht verdorben 

werden . 

Auf Taf« XIX ist Fig. 16 ein Hauer, um aus dünnem Bleche 
Ringe auszuschlagen. A ist die unten durchschnittene Längenan- 
sieht, B ein Grundriss. Er hat zwei kreisförmige koncentrische 

Schneiden, welche durch eine halbkugelförmige Vertiefung e, in 
der Mitte, und eine dieselbe nmgebeude Hohlkehle /, entstehen. 
Es bildet sich somit beim Aushauen nicht nur ein der Vertiefung 
e entsprechendes Hliittf^lieu , soudttii anrh ein, durch die beiden, 
die Hohlkehle i begruuzeudea Schneiden hervorgebrachter King. 



D n rc h Scilla ge ( 1) u r c Ii b r e c h m e i s s e 1 , Putzm eissei, 
Ausschlagpnnzen) sind gehärtete stählerne Werkzeuge, deren 
Schneide eigtutlicli die Uegränzung der unteren, aat die Achse des 
Schaftes rechtwinklig stehenden, ganz eben abgeschliffeneu Fläche 
ist, so dass sie beim Gebrauch ein mit der Form dieser Fläche 
übereinstimmendes Stfickchen Metall herausschlagen, wobei ent- 
weder das letztere, oder das hervorgebrachte Loch benutzt wird, 
d. h. Zweck ihrer Anwendung ist. 

Die wirksame Bndfläche dieser Durchschläge erhält, je nach 
. dem Zwecke, die verschiedenartigsten Gestalten« So bildet man 
gitterartige Durchbrechungen in Blech, dnrch Ausschlagen derselben 
auf einer Bleiplatte , wozu oft mebroi e Durchschläge gebrauclit 
werden, wie z. B. für die Verzierung, Taf. XX^ fig. 12, drei Durch* 
schlage von den Formen a, 6, c. So z. B. gebrauchen die Goldar- 
beiter kleine, entsprechend gestaltete Durchschläge (Ausschlag- 
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punzen), um ans dünnem Goldbleche, welches auf Blei gelegt 
wird, einzelne Blättchen auszuschlagen, die sie dann auf Gold- 
arbeiten festlöthen, um Blümchen u. dergl. daraus zusammenza- 

isetzeu. 

Auf Taf. XIX sind in den Fig. 7 bis 15 beispielsweise mehrere 
Arten Bolcber Durchschläge mit den unten stehenden, dazu gehö- 
rigen schneidenden Theilen abgebildet, und swar: 

Hg. 7, rnnder Durchschlag (Patzmeissel im engeren 
Sinne). Er schlägt ein randes Loch nnd ein rnndes Scheib- 
cben aas. 

Hg. 8 und f ^ DnrchscU&ge yon, quadratischer und länglich 
viereckiger Gestalt. 

figt 1# bis 15, Durchschlage mit verschiedenartig geformten 
Schneiden und Flg. A, Ansichten der unteren Flächen von noch 

mehreren anderen. 

Aus den fignren 7 bis Ift ersieht man, dass der eigentlich 

wirksame Theil dieser Werkzeuge entweder dünner sein kann, als 
der Schaft, wie in l'lg. 7, 8, 10; oder mit demselben gleich, wie in 
f\%. 13; oder auch breiter und starker, n-ip in Fi;?. 11, 12, 14, 15; 
ferner, dass man einspringende Winkel und scharfe Ecken durch 
Einfeilen von Rinnen (wie in Fig. 10, 12, 13, 14, 15) hervorbringt; 
endlich, dass man ein solches Werkzeug auch so einrichten kann, 
dass es zwei Oeffnungen zugleich ausschlägt oder doppelt wirkt, 
wie Hg. 14. 

Das Durchschlagen auf Blei- oder Zinn -Unterlagen ist aber 
Bor für sehr dünnes Blech geeignet ; dickere Bleche erfordern eine 
sogenannte Lochscheibe als Unterlage, weil das Blei oder Zinn 
den nothweadig stärkeren Hammerscblägen nicht mehr widerstehen 
wurde. Die Lochscheibe ist för die obigen Darchschläge eine etwa 
7 bis 8 Gentim. dicke Stahlplatte, welche mit mehreren der Ge- 
stalt der Dnrchschnitte entsprechenden Lachem versehen ist, die 
sich nach unten su erweitern. Diese Löcher dürfen aber, wenn 
das durchzuschlagende Blech nicht verbogen werden soll, nur an- 
bedeutend grösser sein, als die Endfläche des Dnrchschlages; in 
diesem Falle entsteht aber die Schwierigkeit, den Durchschlag ganz 
richtig über dem Loche aufzusetzen, weil letzteres durch das 
darauf liegende Blecli stück verdeckt wird. £s ist daher sehr 
zweckmässig, dem Durchschlage eine Geradfährung zu geben, so 
dass er mit der ihm entsprechenden Oefifanng der Lochscheibe ge- 
nau zusammentrifft; in diesem Falle kann man diese Oeffnung so 
eng machen , dass der eintretende Durchschlag an deren Rändern 
anstreift und an allen Punkten seines Umfanges eine scheerenähn- 
liehe Wirkung entsteht. 

Eine Konstruktion dieser Art zeigt die anf Taf. XX, in Fig. 16 
bis 18, abgebildete Vorrichtung. .4 ist der Durchsciilag, B die un- 
tere Fläche desselben (kann aber auch die Umrisse des durchge- 
schlagenen Blättchens vorstellen). flg. 17 zeigt die ganze Vor- 
richtung bei C und D im Grund- und Aufrisse; e ist die Loch- 
scheibe, a die Führungsplatte ; beide bestehen aus gehärtetem Stahl, 
und beide haben in ihrer Mitte die genau auf einander treffende 
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und dem Umrisse von B (Flg. 16) vollkonniieii gleiche Oeffuung m. 
Damit aber die Oeffnungea toq a und e vollkommen genau auf- 
einander treffen, reicben zwei Jn der Lochseheibe e befestigte 
Stifte n\ genau passend in Löcher der Fuhningsplatte a. Beim 
Gebrauohe legt man das darchsnscli lagende Blech zwischen die 
Platten a nnd fuhrt den Durchschlag in die Oeffnang von a ein, 
wo er dann auch genau über der Oeffnnng von e stehen wird, und 
treibt ihn mit Hammerschlügen durch. Nothwendig ist es, dass 
der, den Dessin enthaltende Tbeil des Dorchschlages fiberall nach 
der Richtung 1, 2, senkrecht, oder noch sicherer, gegen oben et- 
was yerjungt gearbfitot w !!•<]. 

Wenn man den beiden Platten a und e (Hg. 18) noch eine 
dritte nicht durchbrochene Platte r beifügt, und an ihr die beiden 
Stifte w, n anbringt, so kann mnn die untere FIücIm^ ^Ifs Stempels 
mit verschiedenen Vortii fun^ieii , wio z. B. 1, 2 (l'ig. Iii. ß) oder 
mit s»M<'liteii Graviruii^^eu verseilen, die sicli in das zwischen a nnd 
e eingelegte d)ir<"lizuschlageüde Blech eindrücken weiden; was nach 
dem DureliL^nige des Stempels, auf der als Unterlage dienenden 
Platte r geschieht. 



0 II r ch 11 i 1 1. Hierunter versteht mau eine Maschine, bei wel- 
cher die auf das Blech wirkenden Theile, ebenso wie bei den | 
Durchschlägen, ein stählerner Stempel nnd eine stählerne Loch- : 
Scheibe sind, und es besteht der Hauptunterschied darin, dass hier 
der Stempel nicht durcli HammerschUlgc eingetrieben, sondern durch 
eine mechanische Vorrichtung in Bewegung gesetzt wird. Der 
Durchschnitt eignet sich hauptsächlich zum fabrikmässigen Betrieb, 
besonders, wo es sich um die Hervorbringnng, sehr vieler gleicher 
Löcher, oder um das Ausschneiden einer grossen Anzahl gleicher 
Blättchen handelt. Manni( hfaltig gestaltete Löcher nnd Durch- 
brechungen, Kettenglieder und viele andere Bestandtheile von Gold- . 
und SilberarUkeln , werden mit dem Durchschnitte weit schneller 
und. sicherer erzeugt, als mit Durchschlägen. 

Die Durchschnitte sind, je nach dem Zwecke, sowohl der 
Grösse, als Konstruktion nach sehr verschieden, jedoeli sind die j 
wirkenden Ilaupttheile im Wesentlielien stets dieselben, niunlieh der i 
Stempel, Drucker oder Münch und die Unterlage oder | 
Matrize. 

Die Unterlage ist immer von Stahl und gehärtet. Sie hat ent- 
weder die Gestalt eines Ringes oder einer Platte, mit ebener oder 
konvexer Oberfläche und uaeli unten zu erweiterter Oeffnun^^, da- 
mit die durch den Drücker herausgestosseneu Platten leicht hin- •; 
durchfallen können. Auf Taf. W ist Fig. 2 eine , solche Unterlage j 
mit konvexer Oberfläche und c d ef die nach unten erweiterte | 
Oeffnnng. Durch die Wölbung der Oberfläche nnd dnrcb die Ab- ! 
schrägung der Oeffnnng entsteht am Umkreise von c d eine^ziem- | 
lieh scharfe Bchneide, welche desto wirksamer, aber auch desto ] 
mehr dem Schartigwerden unterworfen sein mnss, je kleiner ihr • 
Winkel ist. Dieser Winkel beträgt in der Regel 50 bis 60 Grad, 
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mn macht ihu jedoch dort, wo eiu grosser Widerstaad zu über- 
winden ist, stets etwas grösser. 

Der Drucker ist ebenfalls von Stahl und muss sein Ende volU 

I kommen genau in das Loch der Unterlage passen, weil sonst das 
Blech .nicht rein und scharf durchgeschnitten,, und sonach einen 
Gratb erhalten, oder gar sich verziehen wurde. Die untere Fläche 
des Druckers macht man entweder eben nnd horizontal, besser 
aber etwas bohl, um der Kante am Umkreise eine grössere Schärfe 
2a geben nnd so das Durchschneiden des Bleches zu erleichtern. 

Auf Taf. XX zeigt Fig. 3 einen solchen Drücker mit konkaver 
ODterer Fläche, wobei der Winkel in g nnd h kleiner als ein Rech- 
ter ist. Wird ein solcher Drücker stumpf, so kann man ihn viel 
.sclnieller nnd leichter scharfen, als eiueu mit ebener Flai he, indem 
iiKiii Ilm mit der Fläche g h so lange auf ciaer mit Sclimirgel ver- 
^•■lienen ebenen Glasplatte herumreibt, l»is die durch den Gebrauch 
luiullich gewordene Kante wieder scharf gi-worden ist. — Ein an- 
derer Kunstgriff, die Wirkung des Drückers /.n eiliölien, hostfbt 
ilarin, dusn man die Fläche desselben, wie auf Taf. XX iu Fig. 4, 

. .schräg macht, wodurch eine s^eringere Kraftanstrengung cr/Anli wird, 
indem die Tlieile des Umkreises nicht alle zugleich, sondern nach 
einander iu das Blech eindringen. Hierbei darf jedocli der Unter- 

I schied zwischen dem höchsten und tiefsten Punkte der Schneide 
(/ nnd k) nie der Diebe des Bleches gleichkommen, oder sie gar 

> übertreffen, weil sonst die zuerst angreifenden Stellen des Umkrei- ' 
ses bereits durchgeschnitten haben, wann die zuletzt kommenden 
zu wirken anfangen, was die natdrliche Folg9 hat, dass das Blech 
sich verbiegt, nnd seine Form verliert. 

Wenn der Drucker rund, viereckig oder überhaupt von ein- 
facher Form ist, so kann seine genaue Gestalt durch Abdrehen oder 
Feilen erreicht werden, und es geht in diesem Falle auch an, ihn 
zu härten, und durch Abschleifen mit Schmirgel genau einzupassen, 
was zwar mühsam ist, aber sich durch eine grössere Dauerhaftig- 
keit des Druckers vollkommen belohnt. Besitzt aber der Drücker 
eine komplicirtcre Form, so muss die Vollendung und Ausbildung, 
somit auch das genaue Einpassen«desselben , iu dem Loche selbst 
geschehen. Zu diesem Behnfe feilt man ihn dergestalt so genau 
als moglicli zu, dass seine Form, nur um äusserst wenig noch, die 
Form des Loches an (irösse liliertritit , und j)resst ihn dann ge- 
waltsam in die Oeltuuug der Unterlage, wodurch ringsum eiu feiner 
Span weggenommen wird. Hierbei dient es zur grossen Erleich- 
terung, wenn der Stempel (wie auf Taf. XX in Hg. 1) über seiner 
Grundfläche a h etwas eingezogen, d. h. dünner gebildet ist, weil 
dann nur der am meisten vorspringende Theil der Grundflache ci 

. von der schneideudeii Kante der Unterlage aitgeui itTen wird. Selbst- 

: verständlich können dann solche, auf diese Art cingepasste nnd 

' vollendet« Drflcker nicht mehr gehärtet werden, ohne den genauen 
Eingriff aufzuheben. 

Die Art und Weise den Drucker mit der erforderlichen Kraft 
io Bewegung zu setzen ist, je nach Umständen, verschieden. Am 
häufigsten benutzt man Schrauben- nnd Hebeldurchschnitte. 
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Eine sehr empfehlenswerthe EonstniktioB eines Schrauben* 
durchs chnittes für grössere und stärkere Arb'eitsstficke ist 
Ttf. XI> Hg. im Aufrisse and in Pig. € im horizontalen Durch* 
schnitte (nach der Lioie A B des Aufrisses) dargestellt. 

Der Stäuder a a a a besteht aus Gusseisen oder KaDonenmetall 
und ist, der grösseren Festigkeit wegen, aus dem Ganzen gegosseu. 
h h sind cyliudrisclie Ausätze (ebenfalls mit dem Ständer aus einem 
Stücke bestehend); sie werden in entsprechende Löcher des dicken 
Blattes der Arheitshank versenkt und von nnten durch Schrauben, 
die in ihr Inneres hineingehen, befestigt. An jedem der beiden 
Seitentheile des Ständers (Fig. 6), und zwar auf der inneren Seite, 
ist eine von oben bis unten reichende Leiste e angegossen; au die ' 
Leisten e legen sich die Schienen / und an diese die Leisten d . 
an; s&mmtlicbe drei Leisten oder Schienen sind durch die Schrauben- | 
bolzen e (auf jeder Seite des Ständers drei) untereinander ver- i 
bunden. Die zwischen den Leisten e und eingeklemmten Schie* •> 
nen / haben an ihren nach einwärts gekehrten schmalen Seiten- 
flächen dreikantige, genau gegenüberstehende und parallele Furchen 
eingehobelt, welche die Bahnen des Schiebers i bilden, in welchen 
derselbe vertikal auf und nieder gleiten kann. Er besteht an^ 
einer messingenen oder eisernen, in der Mitte dickeren, au den 
vertikalen Seiten schueidig abgesclirn^iten Platte. Damit (was 
wesentliche Bedingung ist) diese Bewegung stets (sogar nach er- 
folgter Abnutzung der Theile) sanft, ohne Schlottern vor sich gehe, , 
können die Schienen einander in erforderlichem Grade genähert \ 
werden; die Schrauben (/ (zwei für jede Schiene) erfüllen diesen 
Zweck, indem sie durch das Gestell a gehen und auf / drücken. 
Um die Schienen f im nöthigen Falle wieder zurück zn ziehen 
(d. h. von einander zu entfernen), dient eine dritte Schraube /?, 
für welche das Gestell a ein etwas weiteres glattes Loch, die 
Schiene selbst aber das Muttergewinde besitzt. Damit aber die 
Schienen / durch die Bolzen 4 in ihrer Verschiebung nicht gehio- 
dort werden, so besitsen sie an den gehörigen Stellen hinreichend 
weite Ausschnitte. Biese Art der Schieberführung ist vorzöglich 
zweckmässig, nur ist hierbei n6thwendig, dass die Furchen der. 
Schienen / vollkommen vertikal, genan einander gegenüberliegend, 
in die richtige Entfernung gestellt und auch richtig nach den Kan- 
ten des Schiebers geformt sein müssen. 

Um den Schieber / herab zu bewegen, dient die eiserne 
Schraube Ä;, welche drei- oder viergängig ist, der geringeren Um- 
drehung wegen , so dass letztere auch nur einen Theil derselben, 
etwa den dritten bis vierten, betrügt. Die Grösse und Stärke des | 
Schraubengewindes richtet sich nach dem Weg, welchen der Drücker 
von seinem tiefsten bis zu seinem höchsten Stande zurückzulegea ■ 
hat. Die Uindrehung der Schraube k erfolgt durch den zwei- 
armigen Hebel o, welcher auf ihren vierkantigen Kopf gesteckt and 
durch die viereckige Mutter o* befestigt ist. Der Arbeiter bewegt 
die Schraube an dem Griffe x; zur Unterstützung der Kraft sied 
an den £nden des Hebels o Schwunggewichte yy angebracht. 
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Um den Schieber i nach erfolgtem Schnitte unbeschadet der 
Sebraabenmutter ivieder zarack za bewegen, dient folgende Ein- 
riobtoBg. In dem Scbieber i sind die zwei Eisenstangeo l'l ein« 
gesebranbt, welcbe frei darcb die LQcber des Gestelles geben und 
oben mit dem Qaerstnck m in Verbindung steben, welcbes wieder, 
den Hals der Scbranbe umfassend, auf dem Ansatz n anfrubt. Das 
aotere Ende- der Scbraubenspindel ist von' geb&rtetem Stable, 
kugelig abgerundet und stutzt sieb gegen eine schalenförmige, eben- 
falls stählerne und gehärtete Pfanne, welche in einer Vertiefung 
lies Schiebers i liegt. Die Matter für k ist nicht unmittelbar in 
das Gestell a geschnitten (weil in diesem Falle die Abnutzung des 
Gewindes nur mit vielen Umständen gut zu machen wäre), sondern 
als ein besonderes cylindrisches Stück aus Messing verfertigt, aus- 
wendig mit einem feineren Schraubengewinde versehen und in das 
Loch des Gestelles eingeschraubt;^ ihr Ansatz ist bei n' , er- 
sichtlich. 

Die Verbindung des Drückers mit dem Schieber ist aus der 
Diirchschuittszeiclmung , Fig. W, zu ersehen, wo p wieder den 
Drücker vorstellt. Dieser sterkt mit seiueai konischen Zapfen 
iu der gleicbgestalteten Durchbohrung der Hülse q a' und ist oben 
durch die Schraubenmutter h* befestigt. Die Hülse wird mittelst 
ihres Gewindes a' in dem Schieber % (Pig. 5) eingeschraubt. In 
diese Hülse q a* können nun die verschiedenartigsten Drücker 
mittelst ihrer konischeu Hiutcrzapfen eingepasst werden. 

Die Unterlage (Matrize) ist auf der Fussplatte des Ständers 
auf folgende Weise befestigt (man yergleicbe hierbei die flg. 5^ 7 
uud den Dnrcbscbnitt 9). Zunächst ist auf der Fussplatte die 
eiserne Platte b mittelst der zwei Schrauben w festgehalten. Damit 
man die Unterlage sehr genau an ihre ' gehörige Stelle unter den 
Drficker bringen kann, sind die in Flg. 7 gleichfalls ^ mit w bezeich- 
neten Löcher^ welcbe die Platte % für jene Schrauben enthält, 
etwas geräumig, so dass mau die Platte vor ihrer Befestigung 
etwas verschieben kann. In der Mitte der Platte s befindet sich 
eine sorgfältig ausgedrehte Vertiefung, in welche die, aus einem 
tählernen Ringe mit nach unterwärts sich erweiternder Oeffnung 
bestehende Unterlage r eingelegt wird (Flg. 7, 9). Der Oeffnimg 
des Ringes entspricht eine andere in der Platte unter ihr, ferner 
ein etwas grösseres Loch in der Fussplatte des Gestelles a und 
endlich eine Oeffnung iu der Bank, auf welcher der Durchschnitt 
steht. Eine Schieblade unter der Bank nimmt die ausgeschnittenen 
and durchgefallenen Platten auf. 

Der Blechstreifen, aus welchem Platten geschnitten werden 
sollen, muss eine Leitung erhalten, vermöge welcher er stets über 
dem Loche der Unterlage liegt, und nach jedem Schnitte gerade 
am so viel, als nötbig ist, fortgeschoben wird. Ferner muss uach 
jedem Sclinitte, wenn der Drücker zurück iiiuauf geht, derselbe 
aus dem gebildeten Loche los gemacht werden, ohne den Blech* 
'Streifen mit sich in die Höhe zu nehmen. Diesen doppelten Zweck 
erreicht man durch folgende Einrichtung. Auf der Platte « und 
über dem Rand des Riuges r liegen zwei stählerne Backen u H 
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(Fig. 5, 7) 9), welche etwas dicker sind als die durchüOScIiDeidenden ■■ 
Blechstreifen und gerade so viel Raum zwUcheu sich lassen, dsss ' 
jene ohne Anstrengung durchgeschoben werden können.^ Um hierbei 
nnnöthige Reibung zu vermeiden, sind die einwärts gekehrten Seiten 
der Backen bogenfdrmig, so, dass sie die Kanten des eingefährten , 
Blechstreifens nur an einem Punkte berfihren. Ueber die Ba ken i 
kommt die Deckplatte / (Fig. 5, 6, 9) zu liegen, welche von Fig. 3 
abgenommen nnd in Flg« 8 besonders gezeichnet ist. Sie ist es, 
welche das Emporsteigeo des Streifens verbindert, wenn der Drücker 
hinaufgeht. Sie hat in der Mitte ein grosses Loch, durch welches 
der Drücker (Fig. 5) mit einigem Spielräume gellt und wird von 
vier Schrauhen r gehalten, wa'lche durch Löcher von f und u iu 
die Platte s eiiulriiigen. Man sieht die eben erwähnten Löcher in 
Fif. 7 und *J, wo sie auch mit r benannt sind; jene von u u (Fig. 7) 
iial)en eine längliche Gestalt, damit mau die Backen nach der 
Breite der Blechstreifen in erforderlichem Maasse vcrseliiebeu 
kann. Uebrigeus ist es nicht notitweudig , beide Anscblass- 
barken ti genau zu stellen, weil die richtige Stellung nur von 
einem derselben genügt, um daran den Blechstreifen richtig fülireii 
zu können. 

Wenn man von einem Blechstreifen die durchgeschnitteuen 
Platten benutzt, so ranss man demselben^ um nicht zn viel Abfall i 
zu bekommen, eine Breite geben, die nar sehr wenig grösser ist, 
als der Durchmesser der Platten; auch mnss inan die einzelueD 
Platten so dicht neben einander ansschneiden, . dass zwischen den 
benachbarten Lochern nnr ein dünner Faden stehen bleibt, wie dies 
aus Fig. Ii ersichtlich ist. Um diesen Zweck zu erreichen, ist eine 
einfache Vorkelirung (Fig. 7) vorhanden. Auf dem Ringe r liegt 
nämlich eine kleine Zunge z (der Ansetzer) so, dass ihre Spitze 
ganz nahe an dem Umkreise des Loches sich befindet. Diese Zunge 
kann entweder auf der Platte oder ausserbalb derselben auf der 
Bank, welche den Durchschnitt trägt, befestigt werden. Wenn die 
Arbeit des Durchschneidens ihren Anfang nimmt, so stützt mau 
zuerst d i^ Ende des Blechstreifens, der von der Seite r (Fig. 7) 
eincjefüiirt wird, gegen die Spitze der Zunge; zum zweitt'n Schnitt 
rückt man den Streifen so weit vor, dass der Punkt z' (Fig. 11) des 
ersten Loches die Spitze des Ansetzers berührt, hierauf kommt z" 
au die Reibe u. s. f. 

Beim Gebrauche dieses Durchschnittes führt der Arbeiter mit 
der linken Hand den Blechstreifen ein und setzt dann mit der 
rechten den Hebel o am Griffe x in raschen Umschwung. Ein 
Arbeiter kann in einer Minute 50 bis 60, oder in einer Stunde 
uiii^elahr 3000 Platten ausschneiden , wenn dieselben nicht gar zu 
dick und gross sind. 

Ein kleinerer Darchschnitt ist auf Tat II, f ig« 13^ abgebildet. 
Er hat nur einen einzigen Träger und gestattet daher, die Arbeit 
frei nnd bequem von drei Seiten besehen zu können, was bei dem 
vorher beschriebenen weniger der Fall war. Der Ständer besieht 
ans einem einzigen Pfeiler a, a' ans Gusseisen, welcher mittelst 
der Schrauben b, b in der Bank z befestigt ist. Der Schieber / 
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(liier eine quadratisclio eiserne Stani^e) läuft iu einem liorizontalen 
Arm des Pfeilers. Dieser Arm besttilit aus zwei Theilen c und dy 
die durch vier Schranben, wie e verbniHltMi sind, damit man nach 
iM-folgter Abnutzuni!;, durch Auziclieu ^In ser Öcliiauben, den scljüd- 
lichen Spielraum beseitigen kann. Das Wesentliche dieser Einrich- 
tung wird aus der, nach der Linie A B (Hg. Iii), genommenen 
Dnrclischnittszeichauüg (Fig. 15) vollkommen ersichtlich. Zur Ver- 
luiuderung der Reibung sind die liiiienflächeu von c und d mit 
Messing belegt. Die mehrgängige Schraubenspindel y hat eine 
messingene Mutter, welche in dem Arm a' eingelassen ist. Der 
: nur mit einem Schwunggewichte i veraehene Hebel h wird an dem * 
Hefte h umgedreht. Die Verbindung d^s Schiebers / mit der 
' Schranbe-^ ist dadurch bewerkstelligt, dass hinter dem kugelig 
geformten Bude derselben eine Nuth eingedreht ist, in welche von 
I Mitgegengesetzten Seiten zwei Plättchen l l eingeschoben sind, die 
man auf der oberen Fläche von / festschraubt. Der Drftcker m 
ist in den Schieber f entweder eingeschraubt, oder mittelst eines 
viereckigen Zapfens eingesteckt und von der Seite durch eine 
I Druckschraube festgehalten. Die Anordnung der Unterlage ist aus 
n 0 p m flg. 13 und aus dem in grö.s?^erera Maassßtahe gezeichneten 
Grundriss (Flg. 14) ersichtlich. Auf der Basis des l'feilers a ist 
nämlich der schmiedeiserne Ring u mittelst seiner vier gespaltenen 
happen und der Sehrauben o, o, o, o fest gemacht. Innerhalb des 
Ringes, auf dem Boden desselben, steht ein viereckiges Eisen- 
stük p; dieses enthält oben einen schwalbenschweifförmigen Ein- 
schnitt, in welchem die Stahlplatte r, d. i. die eigentliche Matrize, 
von der Seite her eingeschoben wird. Zwei Schranben .«? .<? halten 
diese Maritze fest. Um die Ueßnung derselben genau unter den 
Drücker zu bringen und das Ganze daiiii feststellen zu können, 
dient die Stellung von j), durch die vier Schrauben q und die Ver- 
j rückung des Ringes nach Lüliimg der Schrauben o. Selbstver- 
> ständlich muss sowohl das Klötzchen pj als auch der Boden von 
\ n eine Oeffnung besitzen , . welche dem Loche von r entspricht und 
; das Herabfallen der ausgeschnittenen Blechstücke in die Schieblade 
I des Tisches z erlaubt; auch können in den Einschnitt von py au 
\ die Stelle von andere Platten mit Löchern von verschiedener 
Gestalt und Grösse eingeschoben werden, wozu dann jedes Mal der 
\ dazu passende Drucker im Schieber zu befestigen ist. 

Zum Durchstossen kleiner Löcher oder verschieden gestalteter 
.Blättchen eiciieii sich besonders gut die kleinen Hebeldurcvh- 
schnitte. Taf. XX, Iflg. 23^ zeigt einen solchen. Der vierkantige 
, (quadratische) Schieber y ist auf ähnliche Weise, wie iu Fig. lij 
in den Bügel / eingeschoben, welcher an die vierkantige eiserne 
Stange a aufgeschraubt, mittelst der Ansätze in einem Schraub- 
stocke befestigt wird. Die Unterlage (/ ist ein viereckiges Stahl- 
klötzclien (wie D oder D' geformt), njit dem kleinen, nach unten 
erweiterten Loche, in welches der Drücker j)asst. Vier Schrauben 
halten die Unterlage iu einem Kinge ebenso fest, wie in Fig. 14; 
uieser ist auf der Stanire er festgeschrau!)t. unten offen; ebenso ist 
die Stange a mit einer korrespoudirenden Ueffnung für die durch- 
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faileodeii Plätichen Yersehen. e ist der Drucker, welcher in g ein 
geschraubt wird ; man sieht ihu bei E abgesoudert gezeichnet. 
Der Hebel i h k ist mit dem Träger a durch eia Gewinde i beweg- 
lich verbunden, nnd wird an dem Hefte k gehandbabt. Bei h wird 
er voü dem gabelfurniigen Ende des Scbiebers g umfasst und mit 
demselben durch einen Bolzen verbunden. Das Loch des Hebels, 
durch welches der Bolzen geht, ist etwas geräumig, damit in allen 
Stellungen von i k die Bewegung des Schiebers mit Leichtigkeit 
vor sich gehe. 



Bohrer. Ausser den gemeinen Rollenbohrern, die mittelst 
Drehbogeu in Bewegung gesetzt werden, ist bei Gold and Silber- 
arbeiten! ^ . namentlieh bei den ersteren , die Rennspindel oder 
der Drillbohrer häufig im Gebrauche, wie sie anf Tal. Xl?^ Fig.S, 
dargestellt ist. An der eisernen Spindel h ist ein znm Darchgange 
derselben durchbohrter hölzerner Querarm A leicht auf und nieder 
beweglich, dessen Enden mit einer durch das Spindelaoge n ge- 
zogeneu Saite oder Schnur in Verbindung stehen. Auf dem ver- 
stärkten Spindelende (dem Bohrkopfe), in welchem die Bohr- 
spitze befestigt ist, steckt eine messingene oder bleierne Schwung- 
Scheibe c. Drückt mau in der. Lage, welche das Werkzeug iu 
der Zeichnung hat, den Querarm A mit einer oder beiden Händen 
senkrecht nach abwärts, so windet sich die Schnur von der Spindel 
ab nnd bringt dieselbe, sammt der Schwangscheibe Cj in drehende 
Bewegung, da aber die Schwungscheibe, vermöge ihrer tragen Masse, 
sich noch weiter fortdrelit, wenn auch die Schnur schon abgelautea 
ist, so hat dies zur Folge, dass die Schnur sich wieder, aber nach 
entgegengesetzter Richtung aufwickelu wird, worauf man neuerdings 
durch einen Druck auf A die Spindel in Drehung versetzt u. s. w. 
Der Druck auf das Querholz bewirkt auch das Voidringeu der 
Bohrspitze iu dem Arbeitsstücke. Wegen der schwankenden Be- 
wegung des Werkzeuges lassen sich mit demselben nie vollkommen 
runde Lücher bohren. 

Weit besser und bequemer als die Rennspindel ist der auf 
Taf. IIV^ fig. 8| abgebildete Bohrer. Die Bohrspindel ist eine, aus 
gewundenem Triebstahl gebildete, sehr stark steigende, mehrfache 
Schraube und mit dem Handgriff g g so verbunden, dass sie sich 
in demselben drehen kann; zu diesem Behufe steckt sie mit ihrem 
hinteren , cylindrisch abgedrehten Ende e e in einem der L&uge 
nach in zwei Hälften getheilten Messiogcylinder d ef;- die Warze n 
und die Platte c d hindero eine LSngenverschiebung der- Spindel; 
über diesen Cylinder, innerhalb welchem sich die Spindel mit ihrem 
Halse e e drehen kann , ist das Heft g g fest aufgesteckt. Im 
Messingstücke a h steckt die Bohrspitze h. In Bewegung gesetzt 
wird die Spindel durch das Hin- und Herschieben der Mutter 0 
(l'lg. 9) mittelst des Handgriffes k; damit aber letzterer den 
Schwankungen der Hand folgen kann, ist er nicht unmittelbar, 
sondern mittelst des Ringes / mit der Mutter verbunden. Dieser 
King i (Fig. 9) umgiebt die Mutter o und steht mit ihr durch die 
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Stifte m m in Verbindung, um deren Achse er sich drehen kano. 
Der Handgriff k (der nebeiisärhlich eine mit dem Deckel / ver- 
wahrte Büchse, zur Aufltewahruug der Bohrspitzeu , vorstellt) i§t 
darcli den Stift p in den Rini;" / eingeschraubt. 

Ein für kb'ine Löcher selir tauglicher und enipfehlenswert.her 
Buiircr, bei weichem die Bolirspitze ohne Unterbrechinii? sirli nach 
eiuer und derselben Richtung dreht, ist auf Taf, XIV, Fig. 10, abgebildet. 
Die Bohrspindel a h ist, wie bei dem vorigen Bohrer, aus gewun- 
denem Triebstahl. In dem Holzgriff w ist ein eingebohrtes Messing- 
stück fest eingeschoben, in diesem steckt das cyliudrisch abgesetzte 
Ende x der Bohrspindel, damit aber diese nicht herausfallen, son- 
, dern sich nur drehen kann, hat x einen eingedrehten Hals, in 
I welchen von der Seite her die Sehranbe y reicht; eine Stütze findet 
I die Spindel noch an dem Schränbchen z. Um den Schwankangen 
I der Hand" w&hrend des Bohrens nachgeben zn können, ist der 
i Handgriff dnrch eine Gabel mittelst der Schräubchen Sy anf 
ähnliche Weise drehbar mit der Mutter r verbuoden^ wie in der 
vorigen Flg. 9 der Ring i mit der Matter o. Der Schaft w der 
Gabel ist der bequemeren Führung wegen etwas gekröpft. Das 
untere Ende der Bohrspindel ist mit einer Verstärkungshülse e 
(hg. 1# und 15) fest verbunden, jedoch so, dass letztere nicht ganz 
an das Ende der Spindel reicht, sondern noch etwas vom Trieb- 
stahle hervorsteht; diese Hülse hat den Zweck, der später vor- 
j kommenden Schraube (/ eine hin4ängliche Anzahl von Muttergewinden 
f darzubieten. Damit nun die Bohrspitze sich ohne Unterbrechung 
* nach ein und derselben Richtung drehen kann, so ist der Bohr- 
: köpf Ii (Fig. W) so mit der Spindel verbunden , dass wohl die 
[ niedergehende Bewegung der Mutter r, nicl>t aber die aufsteigende 
I auf ihn einwirkt. Zu diesem l^^hüfe hat der Bohrkopf h folgende 
Einrichtung (man vergleiche hierbei auch die Fig. 12;» IS und 14). 
.\uf einem kurzen cylindrischen Ansatz desselben steckt genau 
. centrisch ein Schwungrad/ und sitzt auf der Sclieil)e ff (/ (Flg. 14) 
; auf, mit welcher es (mittelst der Schräubclien 1 und 2) verschraubt 
ist (Fig. 13). In dem Bohrkopfe h steckt fest der Stahlcylinder /, 
I der sich in einen schwächereu / fortsetzt, bei m einen eingedrehten 
: Hals hat und ia die konische Spitze Ic endigt. Diese ganze Vor- 
richtung ist nnn mit dem cylindrischen Stifte l in ein Loch der 
1 Bohrspindel so weit eingesteckt, dass das Ende derselben den 
[ Boden der vertieft ausgedrehten Nabe des Schwungrades fast be- 
i rührt. Die dnrch eine Gegenmutter e (Fig. I#) verwahrte Schraube d 
j reicht in den Hals m des Stiftes l (Flg. 14) und verhindert so das 
i Heransfallen ' des Schwungrades ohne dessen Drehung zu heitren. 
I Man könnte nnn die Spindel dnrch die Anf- und Niederbewegung 
der Mutter r hin und herdrehen, ohne dass das Schwungrad mit 
dem Bohrkopfe h mitgenommen würde; damit nun dies nach einer 
Richtung hin geschehe, so ist am Boden der Vertiefung von / ein 

i Sperrkegel jo (Fig. 13) angebracht, welcher sich gegen die Zähne 
der Spindel a b stutzt und durch die Feder q angedruckt wird. 
Dreht man nun, durch Niederbewegung der Mutter r, die Spindel 
nach der Richtung des angedeuteten Pfeiles, so wird sie, sich au 

I V. Enlmer, Goldarbeiter etc. • 13 
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den Sperrkegel stützend, das Schwangrad / sammt dem Bohrkopf A 
mitnehmen und in rasche Umdrehung versetzen. Bewegt man unn 
die Mutter zurückf so wird zwar die Spindel sich entgegengesetzt 
drehen, das Schwungrad jedoch , vermöge .seiner Trägheit, noch 
fortlaufen, weil der Sperrkcf^el über die Zähne der Spindel {^leiten j 
kann , bis es durch das Uerabbewegeu der Matter einen neuen i 
Impuls bekömmt. i 

Mit Nutzen kann anch die kleine Hohrvoriclitung auf Taf. IIV, 
Flg. 7, angewendet werden, weil die Bolirspindel in einem Gestelle 
liegt und deshalb eine richtitrere Führung hat, als wenn sie frei 
beweglich wäre. Die Spindel b liegt hier mittelst eines oberhalb (/ 
punktirt angedeuteten Halses in dem zweitlieiligen Lager a c, so, 
dass sie sich ohne Verschiebung rund drehen kann ; von der Rück- 
seite wird sie durch die iu der Hioterdocke d befmdliclie Schraube o 
gehalten, in welche sie mittelst der konischen Spitze s eingreift. 
Diese Sehranbe o wird entweder dnrch die auf das seitlich eiage- 
scbobene Flättcben r wirkende Drncksehranbe m oder dareb eine 
(bier panktirt angedeutete) Gegenmutter n gegen zuflüliges Ver- 
stellen verwahrt. Die ganze Yorrichtnhg wird mittelst des An- 
satzes e in einem Scbraubstocke eingespannt, die Spindel an ihrer 
Rolle mit einem Drebbogen in Bewegung gesetzt und gleichzeitig 
die Arbeit mit der andern Hand frei entgegengehalten. 

Auch der Dockendrebstnhl (S. 125) ist als eine sehr taugliche 
Bohrvorrichtung zu benutzen, indem man die Bohrspitze centrisch 
an der Spindel befestigt und letztere mittelst des Drehbogens ia 
abwechselnde Drehung versetzt, wobei das Arbeitsstuck entweder 
frei mit der einen Hand oder mit Huife des Gegenstaftes gegen die 
Bohrspitze bewegt wird. 



Feilen. Ausser den gewöhnlichen, auch in anderen Werk- 
stätten gebräuchlichen viereckigen, flachen, dreieckigen, halbrunden 
und runden Feilen (jedoch nur die kleineren Sorten derselben) 
verwendet der Gold- und Silberarbeiter noch folgende: 

Nadelfeilen (Nürnberger-Nadelf ei len) zum Beieilen 
sehr kleiner Gegenstände. Sie sind dreieckig, messerähnlicli, halb- 
rund, rund, bestehen meist aus Schmiede-Eisen, damit man sie 
leicht nach verschiedenen Vertiefungen der Arbeitsstücke biegen 
und in dieselben hineingelangeu kann und haben einen mit der 
eigentiichen Feile aus einem Stücke bestehenden eisernen Stiel, an 
dem sie beim Gebrauche angefasst werden. Die L&nge des gehauenen 
Theiles beträgt 6 bis 12 Oentimeter. Derlei eiserne Naddfeilen 
nutzen sich jedoch sehr bald ab und es bestehen die guten daher 
immer aus gehärtetem Stahl. Die grtTsseren Sorten dieser Peilen 
nennt man mitunter Federfeilen. Der Hieb ist bei diesen 
sämmtlichen Feilen meist nur einfach, ohne Kreuzhieb. Tat IXll^ 
üg. 1, zeigt eine dreieckige und eine flache messerförmige Nadelfeile. 

Liegefeilen. Diese werden nicht mit* der Hand geführt, 
sondern bleiben am Arbeitstische liegen (daher der Name), während 
man die Arbeitsstücke über dieselben hinfährt. Dies hat einestheils 
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deu Zweck, die abfallenden Pt ilspäne leicIit«M- zu samipelOt indem 
sie auf der breiten Fläche der Feile liegen bleiben und auderntlieiJs 
[rewisse Arbeitsstücke za befeilen, die sich wohl mit den weichen 
Fingern der Hand, aber nicht in irgend einer Kinspann-Vorrichtung 
ohne Be.'Thndignn^^ gut ta.«<sen lassen, Sie sind mit Grund- und 
Krenzliieb versehen und ist derselhe an einer Seite in dnr Hegel 
srrribcr, als auf der andern; die schmalen SeiteMtliichen sind unbe- 
liiiueii. Tftf. XXin, Fig. 8, zeigt eine T,ip^efeile iu der Ansicht und 
von der beite. Statt der Angel bat sie ei neu Hing, um sie uach 
den) Gebrauche irgendwo aufhiingen zu können. 

Perl feilen werden gebnmcht, um auf Arl)eitsstücken kleine, 
zur Verzierung dienende, halbkugelige Erhöhungen (Perlen) zu 
erzeugen. Eine solche Perlfeile zeigt die Taf. XXII, Fig. 15. Die 
Keile hat längs ihrei Kante p q eine .schmale Holilkehle (sieiie den 
Querschnitt) und ist nur hier, sonst nirgend, behauen. An der Stelle 
der Arbeit, . wo die Perlenreihe entstehen soll, muss sich ein her- 
vorragendes Stäbchen befinden , dieses wird mit der Perlfeile quer 
dnrcbschnitten , wobei eine angemessene Drehung der Feile den 
einzelnen Perlen die Rnndong giebt. Anf runden Gegenständen ist 
es Yortheilbafter , die Perlen mittelst eines Ränderir - RlidcheAs 
(8. 128) auf der Drehbank zn erzengen. Am sch&nsten aber lassen 
sich dieselben mittelst eines Perl bohre rs (S. 148) auf der Guillochir- 
maschine darstellen. 

Charni erfeilen dienen zum Ausarbeiten der Charniere au . 
Dosen, Medaillons n. dergl., man gebraucht, je uach dem Zwecke, 
mehrere Arten derselben. 

Taf. XXII, Fig. n, ist eine hohle C h arni erfei le im Quer- 
schnitte, sie gleicht, ihrer Lnngenansicht nacli, der in Fig. 10 ge- 
zeichneten Charnierfeile und <vird gcbraticlit, um die nussere liiin- 
flimg eines Oliarniers zu gliitten, aus welchem Gruude sie mit zwei 
behaueneu Hohlkehlen versehen ist. 

Die Charnier-PIatzfeile (Taf. XXII, Fig. IS) ist blos auf 
den runden Kanten behauen und dient, um die Stelle, an welelier 
die Röhrcben eines Oharniers durch LOthuug befestigt werden sollen, 
hohl zu feilen. 

Fig. 19 zeigt den Querschnitt einer ganz runden Cliarnier-- 
feile; sie ist durchaus gleich dick und nur mit einfachem Hiebe 
versehen. Hir Zweck ist derselbe wie bei der vorigen. 

Sämratliche Charnierfeilen haben eine Lauge von 5 bis 10 Centi- 
meter und gleichen in ihrer Lftngenansicht der Fig. 16, welche eine 
solche Feite mit gerundeten, behauenen Kanten darstellt. 

Riff^lf eilen, sind den Gold- und Silberarbeitern in sehr 
vielen FSllen ganz unentbehrlich, indem es sich nicht selten ereignet, 
dass Arbeitsstücke eine so eigenthftmliche Gestalt haben, vermöge 
welcher die gewöhnlichen Feileu nicht geeignet siud, um die Bear- 
beitung . zu vollenden; so z. B. bei Stab- und Leistenwerk, bei 
Hohlkehlen, Rinnen und konkaven Flächen, bei dem Boden und 
inneren Ecken eiuer Dose und bei mannichfaltigen Kühlungen und 
Vertiefungen anderer Art. Wenn man sich bei solchen Gelegen- 
heiten zuweilen dadurch hilft, dass man eine flache, runde oder 

13* 
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dreieckige Feile abbricht und mit der scharfen BrucUfläche auf den 
scliwer ziigiiDglirhcn Stellcu der Arlteit kiatzt, so ist dies otTeiibar 
ein äusserst notlidürftiger Behelf. Bessere Dienste leisten sehou 
die eisernea Nadelteilen, wenn man sie naeli Erforderniss bietrt. 
Allein die eigentliehen Werkzeuge hierzu sind doch nur die Riffel- 
feilen» wovon es maunichfaltige Arten giebt, unter denen die ge- 
bräuchlichsten hier aufgezahlt werden sollen, die sämmtlich auf 
Tif. XXII dargestellt sind. 

I'ig. 11 ist die Lüngenari>icht einer rechtwinklig abgesetzten 
Riffelfeile, der Hieb ist hier nur auf die schmale Seite o be- 
schränkt. Der Durchschnitt, nach der punktirten Linie ^euomme«, 
hat die Gestalt von b, c, d, e oder/. 

Eben diese verschiedenen Darchschnittformen kooimen auch 
bei fig. 12 vor, wo ausser der konvex gekr&mmten Kante auch die 
beiden Seitenflächen mit Hieb versehen sind. 

flg. t bis 7 sind doppelte Riffelfeilen, welche zu zwei an des ^ 
Enden eines st&hlernen Stieles sitzen und daher ohne Heft gebraucht 
werden. Fig. 2 gleicht Flg. II bis «nf die Grösse, fig» S und 4 ; 
haben mit flg. 12 Aehnllchkeit. Die verschiedenen Formen, welche j 
a, h, e, df e, / in Vlg« II nnd 12 angeben, finden anch hier An- j 
Wendung. 1 

VIg. 5 hat die Gestalt einer kleinen Ansatzfeile, indem sie auf \ 
den zwei breiten Flächen, aber nur aaf einer der schmalen Seiten 
behaaen ist. 

Spitzige Feilen, wie Flg. 6, kommen als Ansatzfeilen verschoben 
viereckig, halbrund, rund und vogelzungenartig vor, wie die nebenan 
stehenden Durchschnitte h, c, r zeii^en. 

Fig. *7 hat die Gestalt eines runden Plättcliens. welches auf der 
gehauenen Seite von der Mitte aus mit zwei Flächen abgedacht ist, 
wie der Durchschnitt a und die Kante anzeigt. 

Fig. 13 ist sehr beqneni zur Bearbeitung einer mit einem 
Rande umgebenen Fläche : diese Feile hat nämlich ein flaches 
Scheibchen an einem rechtwinklig abgebogenen Stiele. 'Die ge- 
hauene Fläche ist kreisrund (wie a) oder oval. 

Flg. 14 hat eine kleine Hulijkui^el, mit dem Hiebe auf der 
krummen Oberfläche und dient sehr zweckmässig zum Ansfeileu 
kleiner, schalenähnlicher Vertiefungen. 

Flg. 9 und Ii sind Riffelfeilen der gewöhnlichsten Art, tbeils 
einfach (mit einer Angel fSr ein Heft, wie Flg. II), tbeils doppelt 
(zwei an einem Stiele, wie bei Flg. 8 nnd U), verschiedentlich ge^ 
bogen, fibrigens von viereckiger, flacher, dreieckiger, halbrunder, 
rnnder nnd Vogelznngen-Form , wie die Durchschnitte flg. % A an- 
geben. 

Manche andere, jedoch aussergewdhnliche Formen von Riffel- , 
feilen, ist der praktische Arbeiter zuweilen genÖthigt, nach dem 
Bedürfnisse einzelner Fälle, selbst zu erfinden und zu verfertigen. 



Kordirmaschinen. Diese Maschinen werden ausschliesslich 
von Gold-, Silber- nnd Bronzeschmuck -Arbeitern gebraucht aod 
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dienen dazu, \\m dünnen Gold- und Silberdraht (auch Tomback- 
dralilj auf seinei- g;iiizcn Oberfläche mit feinen Schraubeugäugen zu 
versehen, welche ihm ein mattes, gereiftes Anseilen geben, welches 
sich aa maanichfaltigeu Schmuckwaaren sehr gut ausnimmt. Die 
Wirknng aämmtllcher Kordimaschiuen beruht darin, dass ein Paar 
kleme SchranbenbackeD (ähnlicb jenen eines gewöhnlichen Schrauben- 
schneidzenges) in drehende Bewegung um den Draht gesetzt werden 
oad dadarch diesen letzteren allmälig ganz in eine feine Schranbe 
verwandeln. ^ 

, Vaf. XXII > Hg. 24 1 zeigt zwei solche Backen a 5 in wirklicher 
Grdsse; d Ist die Ansicht der inneren Flache, auf welcher das 
Gewinde eingeschnitten ist; c ist die hintere, der Ansicht d ent- 
gegengesetzte Fläche des Ba(;kens. Die keilförmige Gestalt der 
Backen dient zur Einlagerung derselben. 

Fär sehr feinen Draht bedient man sich stiatt der Backen eines 
kleinen Schraubensclmeideisens (Sehneidblech), d. i. eines Stahl- 
plättcheus mit Lochern, in welche verschiedene feine Schrauben-, 
gänge geschnitten sind. Die Befestigungsart dieser Backen und 
Schnoideisen geht aas der folgenden Beschreibung der Kordir- 
niascliine Ii er vor. 

Taf. XXU, Fig. 2Ö, ist ein Aufriss und .Fig. 21 ein üruudriss 
der Maschine. Dieselbe ruht auf einem mit vier Füssen vcrseiienem 
Bret e, welches der Raiimerspariiiss wegen abgebrochen gezeichnet 
iht. An dem hier nicht sichtbaren Ende liegt zwischen zwei auf- 
recht stehenden, hölzernen Säulen ein Rad von 26 Centiraeter 
Durchmesser, welches durch eine Kurbel gedreht, mittelst der ge- 
kreuzten 8c Ii nur die eiserne Spindel // in Umlauf setzt. Die 
am oberen Theile gabelförmig eingeschnittene hölzcruc Docke f 
enthält die Lager für die Spindel, welche oben durch die aufge- 
schraubten Messiugplatten f>i> verwahrt sind. Die Schraube / mit 
ihrem Hefte h dient zur Stellung von fj um die Schnur spannen 
ZQ können (eine Einrichtung, wie sie bei jedem Spinnrade vor* 
banden ist). Die Einrichtung der Spindel zeigt die flg. 22 in der 
Längen- und Vorderansicht Sie ist nach der doppelt puuktirten 
Linie durchbohrt, trSgt ungefähr in der Mitte die hölzerne Schnur- 
rolle h und endigt, in eine eiserne Scheibe die am Umkreise 
mit Schraubengewinden und auf der Fläche mit einem schwalben- 
schweifförmigen, durch den Mittelpunkt gehenden Einschnitt n ver- 
sehen ist In diesen Einschnitt werden die, nach der Gestalt des- 
selben abgeschrägten, Schraubenbacken so eingeschoben, dass ihre 
Oeffnung mit dem feinen Gewinde vor die Durchbohrung der Spindel 
zu liegen kommt. Um die Backen aber in der richtigen Stellung 
festzuhalten , dient der Rin^ o (Flg. 23 in der vordem und hintern 
Ansicht, so wie im Durchschnitte vorgestellt), welcher auf das 
Gewinde m i^Fig. 22) geschraubt wird und durch seine Oeffnung die 
Backen sehen lässt (Flg. 20). Die beiilen durch die Wand des 
Kinges gehenden Schrauben p p dienen zur Stellung und zum Fest- 
iialten der Backen. Der Vorgang beim Kordiren ist nun folgender. 
Man steckt den Anfang des Drahtes bei q q (Fig. 21) in das Loch 
<ler Spindel, klemmt ihn dann zwischen den innerhalb des Kiug^s o 
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befiudlicheu Backen ein und setzt durch die Kurbel des Rades die 
Spindel in Bewegung, so wird er an der Seite nachi der Rich- 
tung des angedeuteten Pfeiles, allmälig mit Gewinden versehen, 
beraoskommen. Da bei der Kordirmaschine die Backen sich nar 
drehen and nicht fortschreiten, so muss die geradlinig fortschrei- 
tende Bewegung am Drahte vorhanden sein, aber nur dann, wenn 
man ihn (etwa mit einer Flachzange) festliält, weit er sonst von 
den Backen, zwischen welchen er eingeklemmt ist, ohne' Erfolg 
mitgedreht würde. Die Anzahl der Gewinde, die man anf solchen 
Drähten schneidet, beträgt 40 bis 100 auf einen Gentimeter. 

Weit empfehlenswert)) er, als die vorige, grösstentheils ans 
Holz konstruirte und daher einen grossen Raum einnehmende Kor- 
dirmaschine i^t die Tnf. XXII^ Fig. 3»^ in der Vorder- und Seiten- 
ansicht abgebildete. Sie ist klein, besteht ganz aus Metall und 
kann in jedem Schraubstocke eingespannt werden. Das messingene 
Gestell besteht ans zwei schmalen, durch die kurzen Pfeiler c 
mittelst <ler Muttern verbnndenen Platte n a b und dem Zapfen 

mit welchem die Maschine aufreciit in einem Schraubstocke be- 
festiijt wird. Die Bewegung wird von der Kurbel g ans anf das 
Zahnrad /' und von diesem auf das (ietriebe ß übertragen; letzteres 
ist aber fest auf der tlui-chbolirten Spindel, welclie in ihrem Kopfe i 
tiie Schraubenhacken entliiilt. Diese liegen nämlicli in einem laug- 
lich viereckigen Ausschnitte von / und werden darin durch die 
Deckplatte p festgehalten, welche mittelst zweier Löcher n n auf- 
geschraubt wird und in der Mitte ein rundes Loch t zum Durch- 
gänge des Drahtes besitzt; m ist eine Stellschraube, am die Backen 
nach Erforderniss an den Draht anzadrückeu. Der Pfeil zeigt die 
Bichttiug an, welche der za kordirende Draht q r nimmt. 

Kordirte Drähte werden entweder im runden, meist aber im 
geplätteten Znstande verwendet, namentlich zu den sogenannten 
Fiiigrau-Arbeiten, zu Kettengliedern und dergl. Obfters giebt man 
den Drähten, zum Behafe von verschiedenen Verzierungen, ein 
schnarartiges Ansehen, was dadurch erreicht wird, dass man zwei 
oder mehrere derselben (wie die Fäden einer Schnur) zusammen- 
dreht. Hierzu benutzt man ebenfalls die Kordirmaschine, indem 
man statt der kleinen Schraubenkhippe i eine Hülse mit einem 
kleinen Häkchen an der Vorderseite auf die Spindel aufsteckt, auf 
dieses Häkchen die Drahte hängt nnd sie mit der Hand ausspannt, 
während man mit der anderen die Spindel umdreht. 



11. L ö t h e n. 

Die Vereini uni; der Bestaniltheilo von Gold - und Silberarbeiten 
j^eschieht, wenn man etwa einige sciteu vorkommende Fälle von 
Vernietun^;en oder uo<di seltneren Verschraubuugeu ausnehmen 
wollte, einzig und allein durch das Löthen, wobei das als Ver- 
biudungsmittel dienende Metall (das Loth) höchstens bei demselben 
Hitsegrade, in der Kegel aber leichter schmelzbar sein soll^ als das 
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leichtflüssigste der zu verbindenden Arbeitsstücke. Je nach dem 
Iii ade der Schmelzbarkeit unterscheidet raan Weichlothc, die 
bei geringer Hitze schmelzen, und Hartlothe, die einui höheren 
Hitzegrades zum Schmelzen bedürfen. 

A. Weichiothe (Schnellloth, Weissloth, ZiuDloth). 

Zinn, ohne Zusatz, eignet sich zwar zum Löthen von Gold 

und Silber, wird jedoch, weil es nicht leichtflüssig und dunn- 
schnielzend genug ist, nur wenig angewendet. Das, was mau ge- 
wöhnlich Zinnloth nennt, i^t bleihaltiges Zinn (Schnell-Loth). 

Schnell-Loth, gewöhnliches, aus Zinn und Blei bestehend. 
Es ist im Allgemeinen desto besser, je weniger es Blei enthält. 
Zusammensetzung, Schmelzpunkt. 

1 Theil Zinn^l ThelTBleL 151 Grad^^Reä'umur. 

ö »» »> 3« 131 „ . 

Letztere Mischung giebt das dünn • and leiehtflftssigste Schnell- 
Loth. 

B. Harthlothe. (Strengloth, Schlagloth, well die da- 
mit gelötheten Gegenstände das Biegen und Schlagen mit dem 
Hammer vertragen). 

Silberöchlagloth, Silbcrloth, zum Löthen von Silber- 
arbeiten (selten von Goldarbeiten, weil dadurch das Gold an den 
Ldthstellen gerne nngeschmeidig und blass wird), im Allgemeinen 
von Silber nnd Knpfer zusammengesetzt, gewöhnlich mit einer Bei- 
mischung von Zink oder Messing, des leichteren PHessens wegen. 

Nähere Angaben über die Zusammensetzung des Silberlothes 
(nach Kar.marsch): 

a. Härtestes Silbcrloth: 

^ 4 Tbeile Fein-Silber, 1 Theil Kupfer. 

b. .Hartes Silberloth (zum ersten Löthen): 

4 bis 9 Tb. Fein-Silber, 3 Tb. Messing. 

19 „ „ 1 „ Kupfer, 10 Th. Messing. 

29 1 JJ >} 9 )9 9» 

28 », I) 2 „ I, IG „ Messingdraht. 

(Hier beträgt .der Zinkgehalt zwischen 6 nnd 11 Procent des 
Ganzen* nnd das Kupfer ein Viertel bis etwa zur Hälfte des Sil- 
bers; Zink und Kupfer zusammen ein Drittel bis drei Viertel des 
Silbers.) 

c. "Weiches Silberschlagloth (zum Nach löthen, d. h. 
abermaligen Löthen solcher Gegenstände, an welchen bereits ge- 
lüthete Stellen vorhanden sind). 

2 Theiie Fein-Silber, l Theil Messingdraht. 
1 ■" ?> 1 >) Messing 

16 bis 21 " 121öthiges Silber,"3 Theiie Zink.* 

3 „ Feiu-Silber, 2 Theiie Kupfer, 1 Theil Zink. 
7 Yt *^ » »» 2 )) }} 
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(Der Ziukgehalt schwankt zwischen 0 und 17 Procent; das 
Kupfer steigt von ein Drittel bis drei Viertel der Silberraenge; 
Zink nud Kupfer zu.saminen , koiiiiuen dem Silbergehalte gleich, 
odei- betragen aiindesteus die Hälfte des.selben. Wegen der l^eicht- 
Öüssigkeit und des geringeren Silbergehaltes wird bei geriu^creii 
Arbeiten ein weiches r.otli auch dann angewendet, wenn kein« 
Löthuügen vorausgegangen sind, welche dessen Gebrauch geradexii 
erfordern.) 

d. Sehr leichtflüssiges (dagegen weniger geschmeidiges) 
Sil bersch 1 agl 0 th zu ganz geringer Arbeit: 

d Theiie Fein-Siiber, 6 Theile Messing, 2 Theile Ziok. 

(Was ungefähr so viel ist, als 15 Silber, 13 Kupfer, 11 Zink; 
wonach ein Zinkgebalt von etwa 28 Procent sich ergiebt.) 

0 o M - Sc h 1 ag lo th, GoldJoth, im Allgemeinen ans Gold, 
Silber unti Kupfei- zusammengesetzt, oder blos aus beiden ersterca 
Metallen zu gleichen Theilcn; mitunter wird es, der grössorou 
Leichtflüssigkeit wa^gen, wohl auch mit Zink versetzt. Zu berück- 
sichtigen ist die Farbe des Lothes, welche durch wechselnde Ver- 
hältnisse von Silber und Kupfer rcgulirt werden muss, damit sie 
jener des gelötheten Goldes tfniulichst nahe kommt. Goldloth 
.wird fast ausschliesslich zum Lutheu von Goldarbeiten verwendet. 

Bewährte Vorschriften zu Goldloth sind nach Karmarsch 
(Handbuch der mechan. Technologie) folgende: 

a. Auf 22karatige Goldarbeiten: 

24 Tb. ,22karatige8 Gold, 2 Tb. Feinsilber, l Tb. Kupfer. 

b. Auf ISkaratige Goldarbeiten und zwar hartes .Goldloth 
(zum ersten Löthen). 



Weiches (leichtflässiges) Goldloth zum Nach- nnd Aus- 
ist hen, d. b. zu späteren Löthnngen an Gegenständen, welche 
schon mit dem vorstehenden, oder einem ähnlichen Lothe gelötbet 
sind: 

12 Tb. ISkarat. Gold, 7 Tb. Fein*Silber, 3 Th. Rnpfer. 

c. Auf 16karatige Arbeit: 

24 Th. lekarat. Gold, 10 Th. Fein-Silber, 8 Th. Kupfer. 

d. Auf Arbeiten, welche 14karatig oder feiner sind: 

16 Th. Feingold, 9 Th. Feinsilber, 8 Th. Kupfer. 

Werden dergleichen Gegenstände geerbt, so vergrössert man 
gern die Menge des Silbers nnd nimmt z. B.: 

10» Th. Feingold, 9| Feinsilber, 4f Kupfer. 

e. Auf Hkaratigü Arbeit: 

3 Th. 14karat. Gold, 2 Th. Fein-Silber, 1 Th. Kupfer. 



24 
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f. Zu Gegen.stäüdeu, dereu Gehalt g^iuger als 14 Karat ist: 

S Th. Feingold, 10^ Feiiisilber, 5^ Rnpfer, oder 

^ >i M ^ j» ^ j> 

t 1 2 

2 „ „ 9 „ 5 „ 1 Th. Ziük, oder 

10 „ 14kar.Gold, 5 „ — „ 1 „ „ 

Die letztgenannte Zusuniraensetzung eignet sich aacb zum Löthea 
des gelben Goldes (S. 10), da sie selbst (wegen des sehr ge- . 
ringen Kupfergehaltes bei Anwesenheit von Zink) eine hellgelbe 
Farbe besitzt. (Zinkhaltiges Loth wird beim Färben der Gold- 
waaren schwarz, ist also bei Artikeln, welc&e gefärbt werden, un- 
zulässig.) 

g. Emaillirloth (zunl Löthen von Goldwaaren, welche 
später emaillirt werden, wobei dieselben eine starke Hitze ansza- 
halten haben) : 

H) Th. ISkarat. Gold, 3 Th. Feinsilber, l Th. Kupfei 

oder ganz strengflüssiges: 

37 Th. Feingold, 9 Th. Feinsilber. 

Zurichtung der Lothe für den Gebranch. 

Jodes Loth muss für die Anwendung in eine bequeme, dem • 
Verfahren beim Löthen angemessene Gestalt gebracht werden. 
Weichioth giesst man in einem offenen Eingüsse (S. 59) zu Stäb- 
chen, oder auf einem flachen Steine zu unregelmässigen, hüclistens 
2 Millim. dicken Platten oder Streifen aus. Diese kann man für 
feine Löthangen, durch Hämmern oder Walzen, nach Erforderniss 
noch mehr verdünnen und davon kleine viereckige oder längliche 
Stückchen mit der Scheere für den Gebranch lieruntersciineiden. 
Für selir zarte Lüthungen kann ancli die Zinnfolie (Staniol), die 
raau in feine Schuitzcheu zerschneidet, mit Vortheil verwendet 
werden. 

Gold- and Silberschlaglothe werden' in einem mit Oel be- 
strichenen Eingüsse (S. 59) zn Stäbchen gegossen, flach ansge- 
hämmert nnd za. papierdonnen Streifen aasgewalzt, von welchen 
man kleine fadenähnliche, tbis 2 MiUim. lange Theilchen (Pallien) 
mit einer Scheere herauterschneidet. Für sehr zarte Arbeiten 
'z. B. za Filigranarbeiten) verwendet man oft Feilspäne. Das Gold 
kann anch in feinpalveriger Gestalt (wie es durch Eisenvitriol aus 
der Aaflösung in Königswasser niedergeschlagen wird [S. 31]) be- 
Butzt werden. 

Vorsichtsmaassregeln beim Lotzen. 

Damit eine Löthuog gut gelinge, hat man darauf zn sehen: 
1. dass die zu vereinigenden Flächen völlig metallisch, somit frei 
von Oxyd und Schmutz seien, weil eine unreine Lötlistf^lle das Loth 
schlecht oder gar nicht annimmt. ~ 2. Dass während des ^Löthens 
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die LuU von Löthstellen «-abgehalten werde, um sowohl da» erbiUte 
Metall, als aach das Loth vor Oxydation zu schätzen. Man erreicht 
dies dadurch, dass man die Löthstelle, oder den ganzen Gegen- 
stand, mit einem schützenden Stoffe bedeckt, der die Lnft aus- 
schliesst nnd oft aach noch den Nutzen hat. Sparen von Schmutz 
oder Oxyd aufzulösen. Ein solcher Stoff ist beim WeichlÖtheu der 
Gold - und Silberarbeiten TerpeDtin , beim Hartldthen Borax. — 
J, Dass (He zn YereiiiigeudeD Theile, zur Vermeidung einer za 
grossen LOthfnge, an der Löthstelle die richtige Lage gegeneinander 
haben nnd sich während des Löthens nicht verschieben können, 
was man durch Halten mit einer Zange, oder durch ürawickela 
mit Binddraht, mitunter auch durch Aufkleben der zn löthenden 
Stücke auf eine passende Unterlage, erreicht. — 4. Dass das Loth 
nicht im Uebermaasse nnd an der richtigen Stelle angewendet 
werde. — 5. Dass bei hohlen Gegenständen der Luft ein Abzug 
verschafft werde;, weil sie sonst durch ihr Bestreben, sich in der 
Hitze an.szudehiien , die vollständige Auhaftung des Lothes verhin- 
dert. — G. Dass eine zum vollkommenen Schmelzen des Lothes 
hinlängliche und rasche Hitze angewendet werde. 
* 

Mittel zur Erhitzung der Lothe. 

Diese Mittel sind: Der Löthkolben, die Flamme einer 
. Lampe oder des Leuchtgases, entweder blos frei brennend, 
oder durch ein Löthrohr angefacht; und das Kohlenfeuer. 

Der Löthkolben ist ein geschmiedetes, mit einem eisernen 
Stiele versehenes Kupferstuck, womit man, wenn es beiss ist, nicht 
nur die Löthstelle erhitst, sondern auch das Loth schmilzt und es 
auf dieselbe aufträgt Der Löthkolben dient nur zum Weicblöthen, 
wird von Gold- nnd Siiberarbeitern nicht häufig angewendet, uud 
kann daher das Verfahren mit demselben , um Weitläufigkeiten za 
vermeiden , hier füglich übergangen werden , da es höchst einfach 
nnd jedem Arbeiter ohnedies bekannt ist*). 

Die frei brennende Flamme einer Lampe wird nur für 
Weichloth bei Löthungen' an sehr kleinen Gegenständen benutzt, 
welche man mittelst einer Zange in die Flamme hält. Man wählt 
hierzu, nm das Russen zu vermeiden, am besten eine Spiritus- 
lampe. 

T) i e durch ein Löthrohr an [gefachte Flamme fiudet 
d;iL;ri;en hier eine anss^edidiute Anwendung, sowohl beim Weich- 
lütlieu , als beim Hartiotlien. 

Für die Löthrohr - Operation wird entweder die Flamme einer 
Kerze oder des Leuchtgases, gewöhnlich aber die einer Gel- oder 
Spirituslampe benutzt. 

L^ithrohr. Es besteht in seiner einfachsten Gestalt aus einer 
kegelförmigen, 20 bis 24 Ceutimeter laugen Blechlehre, welche 

M l I II ■ ' — ■■■■■■ « 

*) Eiue ausführliche Beschreibung über den Gebrauch des Löthkolbeus 1 
und überhaupt dor verschietlcnen LötTimethoden, uehst den dazu erford^r-l 
liehen Hülfsmitteln , fiudet bioh iu Thou's Legir - uud Löthkunst, neuer i 
Schauplatz der Künste, Band 137, 
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gegen das dünuere Ende rcclitwiiiklisf umgebogen ist. Letzteres 
wird mit seiner engen Ocffmuig in diq Flamme gehalten , während 
man am weiteren mit dem Mnnde die Luft einbläst. Das Eiublasea 
der Luft mass jedoch so geschehen, daes dasselbe durch das « 
Athemholen nicht unterbrochen wird^ was man dadurch bewirkt, 
da88' man die Lnft nicht direkt aas der Lunge einbläst, sondern 
nor jene, die sich in der Mundhöhle befindet;' es muss daher das 
Athemholen ab nnd za durch die Nase dann geschehen, wenn die 
MnadhöhJe noch einen Vorrath von Luft besitzt, der während des- 
selben' abgegeben wird; während des Ausathmens muss dann ans 
der Lnngc immer so viel Luft an die Mundhöhle abgegeben werden, 
dass die Backen wieder aufgeblasen werden. Wer darin Uebung 
besitzt, kann das Blasen ohne Ermüdung der Lunge längere Zeit 
fortsetzen, indem eine solche nur bei den Backenmuskeln eintritt. 
Durch das Zuführen eines feinen Lnftstromes nimmt die Löthrohr» 
flamme einen viel stärkeren Hitzegrad an, als ihn die frei brennende 
Flamme besitzt, so dass man damit nicht nur Weich-, sondern 
auch jedes HartU)th schmelzen kann. Da die Flamme durch das 
Ldthrohr abgelenkt wird, so kann man sie selbstverständlifb jnif 
jeden Pnnkt der Löthstelle beliebig hinlenken. Soll die Wirkung 
der Flamme nur auf einen sehr kleinen Kaum beschränkt bleiben, 
so erzeugt man eine sogenannte S t i c Ii f la m m e , weiclie schmal 
und spitzig ist; hierzu ist erforderlich, dass die Oeftnuug des 
i Rohres fein sein, bis über den Docht in die Flamme hineinragen ' 
l und das Blasen mit Mässigung geschehen muss. Soll dagegen die • 
{ Flamme sich über eine grössere Stelle verbreiten, so muss man 
eiu Rohr mit einer grösseren Oeffnung anwenden, die Spitze weniger 
tief in die Flamme halten und stärker blasen. 

Ttf. XXIII, Fig. 12^ zeigt das gemeine, aus Hessingblech yer- 
> fertigte Lothrohr, wie es sich in den meisten Werkstätten vorfindet. 
■ Bei a wird hineingeblasen, das Ende bei b hat, der Danerhaftigkeil 
I wegen, ^ine kegelförmige Verstärkung, in welcher die feine Oeff« 
I nung sich befindet. Dieses Löthrohr ist insofern nicht an empfehlen, 
! als es keinen Raum darbietet, in welchem sich die mit der Luft 
I fortgerissene F'euchtigkeit des Mondes absetzen könnte , diese 
kommt sonach mit in die Flamme und schwächt die Wirkung der* 
i selben ab. 

I W^eit vorzüglicher ist das Lothrohr Taf. XlHl, Fig. 13. Es • 
i besteht aus drei Theilen: dem konischen Rohre a Z», dem* cylindri- 

; sehen Gefässe c nnd der Spitze / (/ mit der feinen Oeffnung bei g. 

Das (iefüss c hat bei d und e kleine Halse, in welche das Rohr 
j und die Spitze konisch eingeschmirgelt sind, so, dass man sie nur 
hineinzustecken braucht,* was durch Anfassen au den gerändelten 
Scheibchen i i erleichtert wird; h ist ein Käppcben von Silber 
(uoeh besser von Platin) mit einer weitern Oeffnung für grössere 
FlainiiiLii. Mau soll überhaupt mehrere solcher Käppchen mit ver- 
I schieden feinen OetTuungen vorrüthig haben. Der hohle Cyliuder c 
1 hat ausserdem, dass er das Wasser ansammelt und /.urückhält, 
1 noch den Vortheil, dass er bei der geringen Menge Lnft, die aus 
der feinen Oeffnung der Löthrohrspitze ausströmt, als KegulaLoi 
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dient, wodurch der Laftstrom gleichförmiger and das Blasen selbst 
erleichtert wird. 

Nocli empfehlenswerther ist das Taf. XXIII, Kig. 14, abgebildete 
Löthrohr, indem es wegen seiues sehr weiten konischen Körpers A*, 
deu vorher angefiilirten Eigenschaften uocli mehr entspricht, und 
überdies noch weit billiger zu stehen kommt, da es, mit Inbegriff 
des Röhrchens ganz aus Weissblech verfertigt und trotz des 
grossen Umfanges doch leicht ist m ist ein Hütchen aus Messing, 
Silber oder Platin, n ein Mnndstfick ans Horn. 

De Luca's Löthrohr mit ununterbrochener Wirkung bestellt 
der Hauptsache uach darin, dass am l^'nde des Windrolires ein 
kleiner Ballon von vulkauisirtem Kautschuk und ein Klappenventil 
angebracht ist, wodurch einestheils das Ausammeln eines Luftvor- 
ratheü bewirkt und anderntheils ermöglicht wird, das Kiublasen 
der J.uft abwechselnd zu unterbrechen, ohne duss deshalb die Ans- 
ströniuiig der Luft aus der Lüthrohrspitze aufhört. Auf Taf. XXIII 
zeigen die Flg. 9, !• und 11 dieses Löthrohr, wie es von Matthieu 
in Paris ausgeführt wird, Fig. 9 ist ein gewöhnliches Löthrohr 
mit Wassersack B nnd einem Kantschuk-Ballon C; bei Flg. II 
mangelt der Wassersack und es ist nar der Kantschnk-Ballon allein 
angebracht, flg. Ii zeigt die Details des Kautschuk -Ballons C. 
Dieser ist an zwei Röhren D nnd E befestigt, die mittelst eines 
* gebogenen metallenen St&ngelchens B, C verbanden sind, um 
sie steif In gerader Linie zu erhalten. Das Ventil Ä ist am Ende 
des Windrohres befestigt, besteht aus Handschuh leder oder Kautschuk, 
öffnet sich von aussen nach innen und schliesst sich von innen 
nach aussen; es gestattet somit den Eintritt der Luft durch das 
ßlaserohr, aber nicht den Austritt durch dasselbe. Die durch das 
Blasen in dem Kautschuk-Ballon komprimirte Luft entweicht ohne 
Unterbrechung durch die Löthrohrspitze, ohne dass es nothwendig 
ist, bestandig zu blasen, wie bei dem gewöhnliclien Löthrohr; nnd 
mau kann daher die Löthrohrflamme eine geraume Zeit unterhalten, 
ohne sich sehr anzustrengen. ( Cosmos, Mars Iöö4, p, 324.) 

In Werkstätten, wo anhaltend gel5thet wird, ist jedenfalls der 
Blasetisch dem LOthrohr weit vorzuziehen, indem er den Ge- 
brauch beider Hände gestattet, abgesehen davon, dass das Blasen 
mit dem Munde ganz wegfällt, welches für eine schwache Lunge 
immer hachtheilig wirkt. Der Hauptapparat ist ein doppelter, 
unter der Tischplatte angebrachter Blasbalg, der mitteist eines 
Fosstrittes bewegt wird; an diesem Blasbalg ist ein krummgebogenes, 
durch ein Loch der Tischplatte gehendes Rohr mit einer Löthrohr- 
spitze befestigt, durch welches die Luft gegen die Flamme einer 
Lampe getrieben wird. 

Dort, wo billiges Leuchtgas zur Verfügung steht, ist es jeden- 
falls am besten sich desselben zu bedienen, wozu es verschiedene 
Methoden giebt; unter denen die wesentlichsten hier folgen. 
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Das Lötbeu mittelst Leuchtgas nach K. Karmarscb. 

Die AVohlteilheit des aus Steinkohlen gewonnenen l)rennbarea 
Gases in England bat daselbst eine höchst aiisgedelmie Anwendung 
desselben liervoigerufeu. So findet es aucli unter Auderm vor- 
theilhafte Verwendung zum JÄUheu und wird iu dieser Beziehung 
nach drei verscliiedeuen Methoden verwendet: ' 

1. Für kleine Lüthungen wendet mau eine einfache schmale 
Gasflamme (aus einem Brenner mit einem einzigen Loclie) an, 
welche mittelst des Ldth- oder Blaserohres auf die Löthstelle ge- 
trieben wird, wie sonst mit einer Kerzen- oder Oellampenflamme 
geschieht. Dieses Verfahrens bedient man sich anch zu Zinn- 
lötbuugen. ' . 

2. Zu grosseren harten Ldthnngen, beispielsweise auf Silber, 
Neusilber n. s. w. dient ein Apparat, der dem Principe seiner 
Wirkung nach mit vorstehendem Verfahren Qbereinstimmt, aber 
>veit mehr Bequemlichkeit gewährt und zugleich die Möglichkeit 
darbietet, sehr ausgedehnte Fugen nngemcin schnell zu löthen. 

Am Ende eines biegsamen Kautschukschiaaches, welcher das 
Gas zufährt, befindet sich ein aus Messing- oder Kupferblech ge- 
fertigtes. Mundstück, welches die Gestalt eines Giesskannenkopfes 
hat und, wie dieser, auf seiner (zwei Zoll im Durchmesser halten- 
den) Kreisfläche mit einer Menge kleiner Löcher versehen ist. 
Ein Hahn am Gasrohre gestattet die Regulirung des Gaszuflusses; 
wenn derselbe ganz geöffnet ist. erzengt sich eine sehr voluminöse 
Flamme. Dazu gehört ein zum Treten eingericlitcter Blasbalg mit 
biegsamem Sclilanche und messingenem Mundstücke, in welchem 
letztej-en die Ocffnung eine Linie weit ist. Der aus diesem 
Mundstücke hervortretende Luftstrom wird gleicli dem eines Lüth- 
rohres in die Gasflamme geleitet, lenkt dieselbe auf das iu un- 
mittelbarer ^'alie liegende oder stehende Arbeitsstück und breitet 
sie nöthigenfalls über einen grossen Raum aus. Legt dor Arbeiter' 
den Gasschlauch aus der Hand, so dreht er den Halin desselben 
nicht völlig zu, sondern nur soweit, dass noch äusserst kleine 
Flämmchen am Muodsttcke fortbrenneu. Auf diese Weise erspart 
man bei Wiederaufnahme der Lötharbeit das Anzünden des Gases, 
indem man nur nöthig hat, durch Oeffhung des Hahnes die Flamme 
io erforderlichem Maasse zu yergrdssern. 

' Der ausserordentliche Vorzug dieser Löthmethode, gegen das 
bei uns gebräuchliche Löthen im Eohlenfeuer, springt in die Augen : 
es wird sehr viel Zeit erspart, man bedarf der icostspieligen Kohlen 
nicht, von denen ein grosser Theil nutzlos verbrennt; die Arbeit 
ist reinlich und leicht, da man nicht mit Asche zu kämpfen und 
das Fener anzufachen hat, kann demnach anch in jedem Arbeits- 
zimmer vorgenommen werden und man kann den Fortgang der 
Operation auf das Bequemste, Vollkommenste beobachten, also 
auch den Zeitpunkt, wo mit £rhitzen aufzuhören ist, ganz sicher 
erkennen. 

Gleichwohl führt der oben beschriebene Apparat die ünvoll- 
kommeuheit mit sich, dass zwei Hände mit dem Halten and 
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Regieren der beiden Sclilauche (des Gassclilauclies und des Luft- 
sclilauches) beschäftigt sind, wndnrcli in manchen Fnllon ein Ge- 
liülfe erforderlich wird, oder wenigstens der Arbeiter nicht aller 
wöuscbenswertlRti Bequemlichkeit geuiesst, da ar obüedies aucb 
den Blasebalg treten ninss. 

H. Man hat deshalb die Vorrichtung noch weiter vei bessert, 
wie folgt: Der Gasschlanch und der Luftschlauch des Blasebalges 
vereinigen sich in einem eisernen oder messingenen Mundrohrc 
von 12 Millimeter Oeffnun^. An diesem Kohre wird das ausströ- 
mende Geraenge von Gas uml Luft entzündet, während man erste- 
res in einer Hand hält, und damit nach und nach über die Löth- 
rohre fortfährt. Das mit Draht gebundene Arbeitsstück wird aaf 
todte Kohle gestellt oder gelegt, welche sich auf einem rnndeu, 
oDgeföhr 0|6 Meter im-Darchmeaaer haltenden Tische von Schwarz- 
blech befinden. 

Dieser Tisch oder diese Schale wird von einem hölzernes 
Bocke Yon 1 ,2 Meter Höhe fiber dem Fassboden getragen und Iftsst 
sich auf diesem um seinen Mittelpunkt drehen, wie z. B* die Platte 
eines Bossirstubles und Sitz eines Sohreibatuhles. (Mittheilangeo 
des hannov. Gew.-Yereines 1S51.) 

« 

Beschreibung einer Gaslampe zum Ldthen mittelst des 
Blaserohres, von K* Sarmarsch. 

Wenn man von der Bequemlichkeit, w^elche eine Gasflamme 
gewährt, beim Löthen kleiner Gegenstünde mittelst des gewöhn- 
lichen Loth- oder Blaserohres Nutzen ziehen will, so ist eine dicke 
Flamme notli wendig, wie der starke Docht einer Oellampe sie giebt, 
wie man sie aber auch mit einem der zur Beleuchtung üblichen 
Gasbrenner erhält. Zugleich erscheint als wünschenswerth , dass 
der mit dem Wiederanziinden des Gases nach jeder Untiu bi eliung 
des Löthens verbundene Zeitverlust vermieden werde, und doch die 
Gasversch Wendung nicht eintrete, welche mit stetem Fortbrenneu 
der Lütlillauiiue verbunden sein würde. 

Aus diesen Gcsichtspunkteo ist die auf Taf. XXIll iu Flg. S 
bis 7 abgebildete Gaslötblampe konstrnirt, deren Beschreibung der 
Verfasser mittheilt, weil sich diese Lampe als äusserst brauchbar 
bewährt hat. Das den Abbildungen zu Grunde gelegte, der Werk- 
zeugsammlnng der polytechnischen Schule zu Hannover gehörige 
Exemplar ist in Pforzheim verfertigt; gleiche von daher bezogene 
Lampen sind bereits in Goldarbeiterwerkstätten in Hannover in 
Anwendung. 

fig. 5 stellt die Lampe in der Oberansicht, l^lg. 7 in der Sei- 
tenansicht (theilweise durchschnitten), vor. Der Fuss A A ist eine 
gusseiserne Scheibe, welche entweder geradezu auf den Werktisch 
gesetzt oder auf einem kleinen Holzklotze befestigt werden kann; 
mittelst desselben ist die Lampe gleich einem kleinen Leuchter 
hin und herzuschieben, also bei der Arbeit zurecht zu setzeu. 
pas Gaszuleitungsrohr ist von Messint; und besteht aus zwei Thci- 
len B C und DE^ welche bei CD (Vig* 7) zusammeugeschraabt 
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und mittelst eines dazwisclieu gelegten Leder- oder Kantscluik- 
rinö:(\s gedichtet sind. BC ist mittelst des Zapfens h in ein Loch 
des Kusses eingeschraubt. Die hei a anfangende Bohrnng geht in 
gleicher Wei^e in C durch und mündet in eine konische Vci tiefnng 
des Theiles B, woselbst der gleiclifall.s thirclibohrtc konische 
Zaplen e des Brenners F luftdicht eingeschmirgelt ist. Dieser 
Brenner, gleichfalls von Messing, erweitert sich oben ungefähr znr 
Gestalt eiiier Leucliterdille und wird hier durch einen fest hinein- 
gedrückten Pfropf II verschlossen, welcher aus dinineui, knüuel- 
förmig aafgewickeltem Eisendrahte besteht, also eine Menge enger 
Zwischearännie und Kanäle 2am Durchgauge des Gases enthält. 
Das Rolirstfick DE^ von dem sur besseren Erläuterung Vig. € 

I die Sndansicht darstellt, ist in seinem kugelförmigen Mitteitheile k 
mit dem Sperrhahne hi versehen, dessen Seitenstift / die Um- 
drehang auf ^ des Kreises beschränkt, indem er an den Enden 
eines in der Kngel k angebrachten Viertelkreis- Ansschnittes ein 

I Hinderniss findet, weiter hernmzagehen ; durch diese auch sonst 

Ischen allgemein bekannte Anordnnng ist mit der grössten Leichtig- 
k^t und Sicherheit die richtige Stellung des Hahnes für den offe- 
nen und für den geschlossenen Zustand zu trcifen. Um denselben 
1 aber stets dicht schliessend zu erhalten, ist ein Stuck einer star- 
I ken Uhrfeder // augebracht, welches mit seinem oberen, gabel- 
artig gespaltenen Theile einen Hals des Hahnzapfens* nahe an dem 
Ende / umfasst, unten hingegen mitteist der in die Kurbel k ein- 
I dringenden Schraube m befestigt und nach Erforderuiss gespannt 
i wird. 

In dein liahnrohre DE ist, hinterhalb des Hahnes, das ge- 
hoirene, kupferne Röhrcheu G eingeschraubt, welches bis ;/ reicht 
Uli i hier eine äusserst feine Oeffnung (kaum zum Eindringen einer 
i dünnen Nadelspitze gross genug) enthält. üeber diesem Ende n 
, ist aber ferner ein kurzes weiteres Röhrcheu g aufgeschoben und 
festgelöthet , dessen Mündung o dem Drahtknäuel H im Brenner 
j ganz nahe steht. 

) Um die Lampe zum Gebrauche vorzurichten, wird ein Schlauch 
I von vnlkanisirtem Kautschnk einerseits mit dem Gasleitungsrohre 
I f erbnnden, welches das Leuchtgas in die Werkstätte fährt, anderer-* 
; seits an dem Enäe'E des Lampenrohres EB befestigt. Das hier 
angebrachte Schraubengelrinde ist bestimmt, den Schlauch fest und 
gasdicht zn halten, nachdem man ihn ubersogen und mit Bindfaden 
pm wickelt hat. Wird nun der Hahn h i geöffnet, und das durch 
den Drahtknäuel H ausströmende Gas entzändet, so bildet sich 
hier die zum Anblasen mittelst des Löthrohres geeignete Flamme. 
Zugleich tritt Gas durch das Röhrchen G und verbrennt im Aus- 
, treten bei o. Scbliesst man den Hahn wieder, so erlischt ohne 
I weiteres die grosse Flamme, weil der Gaszufluss zum Brenner auf- 
i hört; aber das geringe, kaum sichtbare Fläraraclien in der Oeffnung 
0 des Kohrcliens G fährt (da es seine Nahrung von einer jenseits 
des Hahnes liegenden Stelle empfängt) zu brennen fort, und zündet 
txwch augenblicklich die Flamrae am Breuner an, sobald der Hahu 
neuerdings geöffnet wird. Demnach hat der Arbeiter sich niemals 
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um das Anzüudon der l^ainpe zu kümmern, soudeni tiiidet dieselbe 
beim Aufdrelien des Halmes sofort im gebrauchfiiliigen Stande. 
Nur wenn man bei giin/Jiclier Einstellung der Arbeit, auch den 
Halm verschlie.sst, welcher sich am Ausgangspunkte des Schlaucües 
betiiidet, ist damit aucit das kleiue Hüitstiümmcheu ausgethan. 
(Mittheilungen des haunöv. Gew. Vereins 1S53.) 

Das LOthrohr wird sowohl Kam Weich- als auch zum Hart- 
Ifithen angewendet, aber meist nur für kleinere Gegenstände, die 
während des Löthens auf verschiedeDe Weise gehalten werden 
köDuea. 

Sehr kleine Gegenstände legt man auf ein Stack todter Holz- 
kohle; sind dieselben grösser aber flach und zart (z. 6. Filigrao- 
arbeiten), so legt man sie auf die ebene Fläche eines Holzkohlen- 
Stückes, welche man dadurch erhält, dass man ein Stück Kohle 
auseinandersägt und die Schnittflächen aufeinander abreibt. Ein 
kleiner Scbmelztiegel, der mit Holzasche vollgedrückt ist und aaf 
welche man das Arbeitsstück legt, thut oft gute Dienste. Manche 
Löth.stücke fasst man mit einer gewöhnlichen Flachzange an und 
hält sie gegen die Lötbrohrflamme. 

Sehr beqnem ist die eigens für diesen Zweck konstrnirte aaf 
Taf* mil, in Fig. 17, In zwei Ansichten abgebildete LOtbzange. 
Der eine Theil b des Manles sieht so aus, wie der einer gewOhu- 

licheu Flachzange, der andere a dagegen ist dünn and bogenförmig, 
und berührt den Theil b an seiner Innenfläche nur mit seinem 
Ende, so dass der zwischen a nnd b gelegte Gegenstand nur an i 
einem einzigen Punkte gehalten wird. Dies hat den V.ortheil, dass 
der Zugang der Flamme wenig gehindert, aber auch weniger Warme 
au die Zange abgeleitet wird, ferner dass man das Arbeitsstück 
rund h^nim, und somit auch den Vorgang während des Löthens 
besser beobachten kann. 

Kohlenfener. Hierzn können s l])stwständlich nur Holz- 
kohlen verwendet werden, da andere Brennmaterialien Stoffe ent- 
halten, die den Löthstücken schädlich sind. Es wird nur zum 
Löthcn der grössten Arbeitsstucke angewendet, and man bedient 

sich hierbei meistens eines eisernen Ko hl enbeckens , das in der 
Mitte des Arbeitsraunies steht, damit der Arbeiter frei um dasselbe 
herumgehen und mitteist eines Feder - Fiicliers da^ l'^euer anfaclieu i 
kann. Mitunter benutzt man wohl auch eine Sclimiedeesse , eine j 
Herdgruhc mit Rost oder einen kleineu Ofen aus Eisenblech. Das i 
Kohlenfeuer dient nur zum Hartlötheu. ' 

t 

Weiehlöthen. 

Bs wird dann vorgenommen, wenn die Gegenstände entweder 
sehr gross sind, so dass man sie ihres Umfauges wegen nicht gut | 
in das Kohlenfeuer briniren kann, oder wenn es sich um SchnrlÜ?- 1 
keit und Bequemlichkeit hnndcdt, oder wenn sie die Anweuduug ' 
einer starken Hitze nicht ertragen, z. B. verzinnte, halb oder gauz 
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volleudete oder zu reparircnde Gold- und Silber-Gagenatäiide, be* 
sonders wenn Steine darin gefasst sind. 

Bei grossen Gegenständen bedient man sicli des Lötlikolbens, 
kleinere werden mit Sclinell -I.otli (S. 199) gelöthet, das man el)en- 
falls, wie das Schlngloth in kleine Sehsnl/.el (Paillen) zersclineidet ; 
diese letzteren wälzt man in Terpentin, legt sie auf die Lütlistelie • 
und bewirkt die Erhitzung entweder über einer frei brennenden 
Flaiiiiue üder mittelst des Lüthrohres. 

* Hartlöthen. 

Es gescbielit bei grossen Gegenständen mittelst des Kohlen- 
feoers, bei kleinen mittelst, der Lötbrobrflamme. Die Ldjbhstelle 
mass metalltscb rein sein. Beim HartlOthen der Gold- und Silber- 
arbeiten wird immer Borax angewendet. Die zn lOtbenden Stücke 
werden mit Draht untereinander, oder an dem HanptkOrper befestigt, 
bieranf trftgt man die Lothtbeilchen nebst dem Borax auf nnd er^ 
bitxt das Ganse; der Borax gerfttfa in FInss, verliert unter Anf- 
schänmen sein Krystallisationswasser, wird wieder festi nnd schmilzt 
bei stärkerer Hitze zum zweiten Male, wobei er die Löthstelle 
gleich einem flüssigen Glase überzieht und nicht nar den Zutritt 
der Luft abhält, sondern auch zugleich die etwa oxydirten Metall- 
theile auflöst und die Anbaftung des Lothes befördert. Wenn das 
Letztere vollständig geflossen ist nnd sich TermOge der Haarröhr- 
chen-Wirkung in die Fuge hineingezogen hat, so ist die Arbeit be- 
endigt. 

Die Anwendung des Borax geschieht auf verscliiedeue Weise. 
Man streut ihn entweder aus der Boraxbüchse als trockenes 
Pulver (Streuborax) über das auf die Löthstelle srelegte Loth; 
oder man vermengt das zerkleinerte Loth mit etwa dem dritten 
Theile Boraxpulver, rührt das Ganze mit Wasser zu einem dicken 
Brei, und trägt diesen mit einem Hölzchen oder platt geschlagenen 
Drahte auf; oder man reibt (für zartere Löthungen) ein Stück Bo- 

auf einer Glasplatte mit etwas Wasser zu einer Art von Milch 
an und benetzt hiermit die Löthstelle. Die beiden letzteren Ver- 
fahrungsarteu gewähren den Nutzen, dass durch den ßoraxbrei die 
Lothtbeilchen ankleben und festliegen, wogegen sie sich bei An- 
wendung ?on trockenem Borax leichter durch Zufall von der rech- 
ten Stelle verschieben können. Eine geringe , aber zuweilen« nach- 
theilige Verrückung des Lothes kann übrigens dureh das Aufschäu- 
men des Borax bei seinem ersten Schmelzen eintreten, daher es 
besser ist, wasserfreien oder gebrannten Borax zu gebrauchen, den 
man dadurch erh&lt, dass man gemeinen Borax (etwa auf einer 
Blechplatte über Eohlenfeuer) erhitzt, wodurch er in seinem Kry- 
stallisaUonswasser zerfliesst, und sich nach gänzlichem Verdampfen 
desselben in eine weisse Masse verwandelt, die man dann ge^ 
brannten Borax nennt. 

Der Strenborax der Silberarbeiter ist folgend ermaassen zu> 
Bammengesetzt. 

T. Kulm er, Goldarbeiter etc. 14 
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4 Theile Glasgalle*), 1 Thi. gebrannter Borax; diese Besiand- 
theile werden fein gepulvpi t und zasammengemengt. Die Glas- 
galle kann man sich auch selbst bereiten, indem man Kochsalz ond 
Pottasche zu gleichen Theilen /o'^ammeoscbmilzt und ansgiesf^t. 

Ein anderer Strenborax besteht aus 4 Tbl. Pottasche, 3 TbL 
Kochsalz und 2 Till. Borax, die man zusammenschmilzt. Mao ver- 
f&hrt bei der Bereitung meist so, dass man das Kochsalz ^separat 
in einen Tiegel füllt und selben, ohne zuzublasen bis zam Gluhea 

erhitzt, worauf roan Alles erkalten lässt. Der Borax wird eben- 
falls separat «rpbraimt, und dir Pottasche getrocknet, worauf. man 
sämmtiiche ätoß'e fein durcheinander reibt. 

^in ebenfalls guter Streuborax ist folgender: 

1 Tbl. ausgeglubtes Kochsalz, 4 Tbl. gebrannter Borax, 4 Tbl 
trocken^ Pottasche. 

Um den Streuborax bequem auf die LOthstelle auftraget zu 
kdones, dient die bereits vorher erw&hnte Boraxbüehse (faf 
Ulli, Itg. IS und Ii) im Auf- und Grundrisse. Sie besteht aus 
Messing, ist cylindrisch und mit dem Deckel k gut verschliessbar; 
t ist ein schräges nahe am Boden der Buchse befestigtee Rohreben, 
aus dessen abgeschrägter Oeffnung fl der gepulverte Borax in klei- . 
nen Partien herausfällt , wenn man das gehörig geneigte Bachs- > 
eben, durch Kratzen mit dem Fingernagel auf dem eingekerbten 
St&bchen erschüttert. 

Dort, wo es angeht, pflegt man die mit Borax gelötheten Ge- j 
genstände in ein 'r Misch uhg^ von 6 bis 7 Theilen Wasser und 
1 Tliril Vitriolöl nh/nheizeu, um de?i festauhän^enden Borax schnell 
aufzulösen, was im reinen Wasser nur lansfsam vor sich geht. Das . 
überflüssige öchlagloth nimmt man mit der Feile ab. 

Um den Vorgang beim Hartldthen näher zu erklären, folgen 
hier ein Paar Beispiele. 

Soll z. B. an einem Becher ein Fuss angelöthet werden, so 
befestigt man letzteren, damit keine Verschiebung stattfinde, auf 
passende Weise mit Draht an demselben, legt die Schlaglothsclinitz- 
chen unter Anwendung von Borax nn die Lntbfiitren und stellt das 
Ganze, naebden» man iillr- nöthigen Vorsichtsniaassrcgeln (S. 201) 
genau beobachtet hat, senkrecht iu die Mitte der glühenden Kohlen; 
ferner umbaut man es so mit letzteren, dass es ganz bedeckt er- 
scheint, lässt jedoch kleine Zwischenräume, um die Wirkung der 
Hitze auf das Stück genau beobachten zu können. Bemerkt mau 
nun, dass Kothglühhitze eingetreten ist, so facht mau die Kohle 
mittelst eines Feder-Fächers noch mehr an , um die Intensität des 
Feuers zu yermehren und das Sehlagloth schneller in Fiuss zu 
bringen, wobei man die Bewegung desselben genau durch die zwi- 
schen den Kohlen gelassenen Oeffnungen beobachtet. Fingt nun 



Glasgalle ist jene dünnflüssige Masse. \volc)ie sich in den Glasöfeo 
auf der Obertiäche der geschmolzenen Glasmasse ausawmelt, von der sie 
leitweise mittelst eiserner Kellen abgeschöpft wird. Sie besteht haupt- 
sächlich aus Kochsalz und Pottasche. 
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< dasselbe x« glfinx«n nnd nach verschiedenen Richtangen zn fliessen 
i an, so kann man die Löthung als vollzogen ansehen, worauf man 
I von oben her vorsichtig die Kohlen abnimmt nnd das Stück ein 
wenig abkühlen lasst, bevor man es ganz aus dem Feuer nimmt. 

Beim LöIIm n ^ebr kicinor Arbeiten verfShrt man auf folgende 
Weise: Das Silber- oder Oold - Sclilaglotb wird zuerst sehr dünn 
geplättet, dann rein geschabt nnd mit einer Handscheere in sehr 
kleine viereckige Stückchou zerschnitten , und zwar zuerst in sehr 
feine, fadenühnliche Längenstreifeu, die denn wieder qner in sehr 
kurze Schnitzchen durchschnitten werden. Hierauf reibt man ein 
Stfickflien Borax auf einem flachen Schiefer oder einer matten 
Glassplatte mit Wasser zu einem dirkeii Hrei an. Von diesem 
wird nun mittelst eines Pinsels, der einen elfenbeinernen Stiel hat. 
etwas auf die Lütlistelle der gehörig vorbereiteten Arbeitsstücke 
, aufgetragen. Hierauf mengt mau, etwa ant dem nuumennairel der 
büken Hand, einige der erwähnten Lotlistiickclieu uut dem Hoiiix. 
und trägt dieselben mittelst des Pinselstieles sorgfältig auf die zu 
iöthenden Theile auf. Letztere legt man nun in einen kleinen 
Tiegel auf Holzasche und setzt sie der Flamme eines Lötlirohres 
aus. Die Erhit/ung darf anfänglich nur langsam bewirkt werden,, 
weil der Borax während derselben (wenn er nicht schon gebrannt 
ist) durch Verdampfen seines Krystallwassers sich aufbläht, «vo«> 
1 darch leicht LothatAekchen verschoben werden konnten. Findet 
I kein Aofblfihen mehr atatt» so kann dann die Erhitzung rasch und 
\ 80 weit bowirkt werden, bis das Loth in Flaas gerftth, worauf 
I man anganblieklich das Blasen unterbricht, weil sonst das Arbeits- 
^ ttnok ebenfalls schmelzen wärde. Will man terMndern, dass da» '^ 
) Loth sich nicht anf nahe liegende Theile verbreite, so bestreicht 
: man jlieselben mit chinesiacher Tasche. 

Zu bemerken ist noch, dass man beim Lathen solcher Arbeits» 
itficke, an denen bereits frühere Löthungen vorhanden sind, zu je- 
I der nachfolgenden sieh eines Lothes bedienen müsse, diessen 
Schmelzpunkt ein niedrigerer ist, als jener der schon vorhandenen 
Lothe und daaa man bei vielen, an einem nnd demselben Arbeit«, 
j liäcke vorkommenden Löthungen ein Schnt/mittel anwenden müsse. 
' um schon vorhandene Löthstellen vor Besrbildigungen zu bewahren. 
'. Ein solches Mittel besteht meist aus einem Hreie von gebranntem 
t Alaun und Kreide mit Wasser angerührt, mit dem man die zu 
schützenden Stellen uberzieht; oder aus Trippei, Thonerde oad 
Salzwasaer. 

^ Lo8l6then. 

j Das Loslüthen wird nothweudig, weun Theile eines Arbeits- 
I Stückes während des Löthens verschoben nnd sonacli unrichtig an- 
gelötliet wurden; es erfordert bei harten Löthuugen oft grosse 
Vorsicht, wenn nicht das ganze Arbeitsstück beschädigt werden 
soll. Man bereitet einen Teig aus Thonerde oder auch aus ge* 
lehlemwter Kreide, den man mit Salzwasser anmaoht aftd bedeekl 
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mit diesem die ganze Oberfläche des Stuckes, mit Ausnahme der 
Theile, die man loslötlien will, und die man im Gegentheile gut 
kratzt und an den Löthstellen mit Borax bestreut, ebenso, als 
vienn man sie zum ersten Male lothen wollte. Hierauf stellt raa» 
das Stück in das Feuer, nachdem man vorlier durch zweckmässig 
angebrachte Drähte, all«^ Theüe, dio inaii nicht loslöthen will, ver- 
sichert hat, während wieder andere Uiahte an jene Tlieile Ijl festigt 
werden, die man loslöthen will. Die letzteren Drähte müssen nach 
aussen verlängert sein, weil sie dazu dienen, die Theile abzuneh- 
men, sobald das Loth zn fliesseu anfängt; mitunter geschieht dieses 
Abnehmen auch mittelst einer Zange. Nach dem Erkalten reinigt 
man die abgenommenen Stücke in Scheide wasser und löthet sie an 
ihrer richtigen Stelle an. 

18. Kitten. 

Kitte werden zn verschiedenen Zwecken gebraucht; des Treib- 
Irittes fflr PoDseo -Arbeiten wnrde bereits (S. 115) erw&lint. An- 
dere Kitte fflr verschiedene Zwecke folgen hier. 

Kitt fflr Goldarbeiter zn KittstOcken. 2 Theiie weis- 
'ses Pech, 2 ThI. Kolophoniam» 1 Tbl. gesiebtes Ziegelmebl, 2 Tbl. 
ROthelstein, 2 Tbl. Kreide (alles fein gestossen und gesiebt). — 
Oder : 8 Tbl. Kolopbon, 3 Tbl. gelbes Harz, 12 Tbl. rothe Brde (Bodea- 
färbe). — Oder: 2 Tbl. weisses Harz, 2 Tbl. RMbelstein mit ein wenig 
Kolophonium und gelbem Wachs vermengt. Es sei bemerkt, dass man 
bei der Bereitung dieser Kitte zuerst alle schmelzbaren Theile zer- 
geben lässt, und unter beständigem Umrühren die nicht schmelz- 
baren zusetzt. (Da das Ziegelmebi die Stichel stumpf macht, so 
wird es von Goldarbeitern nicht gerne zum Kitt für Kittstöcoke 
zugesetzt.) 

Kitt zum Befestigen der Beschläge an Pfeifen- 
köpfen. 1 Tbl. schwarzes gedörrtes und fein pulverisirtes Brod, 
2 Tbl. Schiesspulver, mit Wasser zu einem dicken Brei augeiuacht. 
— Oder: Alabastergyps (feiugepulvert) wird in einem Lüti* 1 tr- 
wärmt und mit warmem gekochten Leim angemacht. Dieser Kitt 
muas warm angewendet werden. 

Kitte zum Befestigen silberner und goldener Fas- 
sungen an G lasgefässen. Solche Fassungen pßegt man im 
erwärmten Zustande durch Schellack zu befestigen; statt dessen 
kann mau auch Siegellack oder ein durch Schmelzen bereitetes 
Gemenge von Sclit41ack und ^ehr feinem Bimssteiupulver gebrau- 
chen; oder ohne Erwärmen, den Käsekitt (frischer noch ganx 
weicher Käse mit ^ bis ^ gebranntem Kalk zusammengerieben aod 
schnell verbraucht). Eiweiss vertritt vollkommen die Stelle des 
Kfises, ist eher zur Hand, aber kostspieliger. — Sehr gut ist t&s 
eolche FftUe auch ein Kitt aus 4 Thleilen gelbem Harz und 1 Tbl. 
Wachs, welche man zusammen schmilzt, mit 1 Tbl, geschl&mmten 
Ziegelmebls oder Kreide vermengt, und ddnn auf die erwärmtea 
Gegenstände aufträgt — Oder: man Iftsst 8 Thl. Tischlerleim in 
wenig Wasser weichen, erhitzt rasch zum Kochen und rfthrt 4 Thl. 
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UladlfiroiM oder 3 Tbl. venetianischeB Terpentin hinein; dieser 
iCiit wird warm aafgetragen; die gekitteten GegenstAnde mnss man 
2 bis 3 Tage lang zusammengebanden lassen. — Um kleine Gegen- 
stände (z. B. Metallbneb Stäben ond Verzierungen) anf polirten 
clien von Stein, Glas, Holz etc. zu befestigen, dient ein Kitt ans 
15 Tbl. Kopalfirniss, 5 Tbl. Leinölfirniss, 3 Tbl. rohem Terpentinöl, 
2 Tbl. rektificirtem Terpentinöl, 5 ThI. Tischlerleim in wenig Was- 
ser anfgeiösst, 10 Tbl. zn Pulver gelöschtem Kalle. 

Harzkitt zar Befestigang der Messer nnd Gabeln 
in silbernen Heften etc. 2 Tbl. schwarzes Pech in geschmol- 
zenem Zustande mit 1 Tbl. feinen Ziegelmehls vermengt. Wird 
zar Anwendung durch Wät'me flüssig gemacht nnd hält sogleich 
nach dem Erkalten fest. 

Kitt zum Ausfällen hoblgearbeit.eter kleiner 
Schmucksachen. Derlei hoble Gegenstände» welche des Preises 
halber aus sehr dünnem Bleche gemacht sind , pflegt man mit* ei- 
nem Kitte von schwarzem Pech und feinem Ziegelmehl oder Thon- 
Btanb auszufüllen, nm ihnen Widerstandsfähigkeit gegen Eindrücken 
and Verbiegen zu ertheilen: der Kitt wird durch Wärme erweicht, 
zwischen den Fingern zu wurstförmigen Stückchen gerollt, und 
darch eine kleine OefTnung der Waare eingestopft. Dieses Geschäft 
kann durch eine Art Spritze sehr erleichtert werden, deren Be- 
schreibung hier folgte 

Maschine zom Ausfällen dänner Gold- nnd Silberwaa- 
ren mit Ritt; von A. Neil Inger, Mechaniker in Pforzheim. 

Diese Maschine, mit welcher man etwa fünfmal so schnell ar- 
beiten kann, als von freier Hand, besteht aus dem genau gebohrten 
Cylinder A, (Taf. Hill, ng.J8), in welchem sich der Kolben B mit- 
telst der Schraube C bewegen lässt. Um dieselbe anzuwenden, 
wird der Kolben B soweit zurückgezogen, dass der Kitt (Pech und 
Tboustanb) durch die OefTnung D in den leeren Cylinder in klei- 
nen festen Stückchen eingelegt, oder nach vorheriger Erwärmung 
eingegossen werden kann. Ist der Cylinder A mit Kitt angefüllt, 
80 bringt man die Lampe E unter denselben, welche mittelst eini- 
ger sehr kleinen Gasflämmchen den Kitt in nur massiger Wärme 
erhält; um nun den Kitt in den leeren Gegenstand zu bringen, 
wird der Kolben B mittelst des Rädchens F langsam nacli innen 
bewegt, wnbrend mau den zu fnllPTid<^n Gegenstand an der Spitze 
G so lange festhalt, bis derselbe vollkommen angefüllt ist. Der 
zu füllende Geszenstand rrhült zwei kleine Oetfnungen, so dass durch 
eine derselben der Kitt eindringt, während durch die andere die 
Luft entweichen kann. 

Durch massiges Erwärmen der leeren Gegenstände wird die 
Luft in denselben verdünnt, und dadurch das Eindringen des Kittes 
erleichtert. 

Nachdem aller Kitt aus dem Cylinder A gedrängt ist, schraubt 
maß den Kolbeu ß mittelst des Rädchens F so weit zurück, dass 
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dia Oe£fauDg D frei wird, so daac oeuerdiugs Kitt in den Gy- 
linder Ä eingebracht werden kann, and «etat die Arbeit, wie bis-> 
lier, fort 

Eio zo. starkes £rwärmeo des Kittes wurde feste Theiie in 
demselben erseagen, welche nicht durch die Spitae entweiched 
könnten. 

In Ermangelung einer Gaslampe, kann man eine Weingeist- 
lampe anwenden. (Dingier's polyL Journ«, Bd, lüb, S. 2tiO.)^) 



Operstioueü lur VeUendnag und Versierung der 4ield- ud SUber- 

arbeiten. 

Strenge genommen würde auch das Graviren, das Guillochiren 
und Ciseliren mit Punzen hierher gehören, da jedoch das Nähere 
hierüber bereits an anderen passenden Stellen abgehandelt worde, : 
so soll dieses Kapitel nur mehr das Sieden, P&rbea,- Schaben, 
Schleifen, Poliren, Aetzeo, Vergolden, - Versilbern, Bronziren, Email- 
itren, Einlassen mit Farben und das Passen der Edelsteine um- 
fassen. 

Da die Gold- und Siiberarbeiten in ihrer Behandlung besfiglich 
einiger dieser genannten Operationen wesentlich von einander ab- | 
weichen, so sollen die Behandlungsarten dort, wo eine Versebiedeo- . 
heit stattfindet, getrennt, bei Uebereinstimmung aber unter Einem 
vorgenommen werden. | 

! 

h Sieden des Oeldes. 

Das Sieden hat den Zweck, dem Golde jene natürliche Farbe 
wieder zu geben, die ihm vermöge seiner Legirung zukommt und ; 
die es während der öfteren Verarbeitung im Feuer, In Folge der 
Oxydation des in der Legirung enthaltenen Kupfers verloren hat, 
so dass es matt und grauschwarz erseheint. Es handelt sieli liier 
somit darum, den Oxydüberzug wegzuschaffen ; man verfährt liiei i t^i 
wie folgt: Zuerst ist es nöthig, den Oxydüberzug in einer gleicii- 
raässigen Stinke darzustellen, damit die Saure auf alle Stellen der 
Oberfläche gleichmässig einwirken kann, und nachher keine Fleckeu 
entstellen; (lies geschieht dadurch, dass man die Stücke nnmittel- 
har vor dem Siedem noch eiuLiai glüht, wodurch noch mehr Kupier 
üxydirt, und der Ueberzug gleichmässiger wird, nach dessen Eut- 
fernuug dann die I^'arbe des Goldes desto reiner und schöner aus- 
fällt, je mehr Kupfer weggeschafft wird. .Hierauf schreitet mtM 
zum Sieden, indem man die Arbeit entweder in stark verdünnter 
Salpeters&nre (Stärkewasser) oder in verdünnter Schwefelslnre 

*) Herr Nclliugcr liefert solche Maschiueu mit Lampe zu t$ Fl, 
ebne Lsmpe 1$ FL 30 Kr, 
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kofllit. Beiden Sftarta miiaB so viel Wasser zngesetat werden» dass 
-sie an Sch&rfe angef&hr einem starken Essig gleiehkommen. 

2. Fttrben dee Oeldes. 

Oft will maa den Gegenständen die durch den Sud hervorge- 
brachte (der Goldlegirang eigenthümliche, röthliche oder blassgelbe) 
Farbe belassen; oft aber sollen dieselben das Ansehen des reinen 
(imlegirten) Goldos erhalten, welches sich bekanntlich dnrch seine 
schöne liochgelbe Farbe auszeichnet. Letzterer Zweck wird da- 
durch erreicht, dass man auf der Oberfläche der Arbeit ein sehr 
düuues Häutchen reinen Goldes erzeugt, welche Operation mau das 
Färben nennt. Es beruht auf der \Vi?-knn^^ eines Auflösuugsmittels 
(Farbe, Goldfarhe), vermöge wulcher von der Oberfläche der 
Arbeit niclit nur ein Theil des in der Legirung enthaltenen Silbers 
und Kupfers entfernt, sondern auch eiue äusserst dünne und gleich- 
iiiässige Schichte reinen Goldes auf dieser Oberfläche niedergeschla- 
gen wird. Sonach muss die P^arbe nicht nur die Eigenschaft be- 
sitzen, das Silber und Kupfer, sondern auch eiu weuig Gold auf- 
zulösen, welches sich nachher zum grössten Theile wieder nieder- 
schlägt. 

Die gewöhnliche Farbe der Goldarbeiter nach Äl- 
terer Art (Weissfarbe genannt, acnm Unterschiede Von der 
Grönfarbe) besteht aas 2 Theilen Salpeter, 1 Tbl. Kochsalz nnd 
i Thl. Alaun. Alle drei Snbstansen werden feiu gepalvert ond zn- 
Mjnmengerieben. Will man sie aufbewahren, so mnss dies an el- 
neu trockenen Orte geschehen; besser ist es jedoch, die Farbe 
anmittelbar vor dem Gebrauche zusammenzarichten. Zu diesem 
letzteren Zwecke giebt man sie in einen irdenen Topf, dessen 
Grösse sich nach dem Umfange der zu färbenden Gegenstände rich- 
tet (auch ein Schraelztiegel oder ein Porzellan-Gefass kann hierzu die- 
nen, jedoch dürfen die hierzu verwendeten Gefässe inwendig nicht gla- 
sirt sein), übergiesst sie mit wenig Fluss- oder Regenwasser (auf 
32 Theile Farbe, 5 Theile Wasser) und läset sie aufweichen. Hier- 
auf stellt man den Topf auf Kohlenfeuer und fügt, wenn der In- 
halt zu Steigen anfängt', etwas Salzsäure vom specifischen Gewichte 
1,1G (auf 25 Thl. Farbe 1 Thl.) unter Umrühren hinzu. Das Ge- 
misch ist nun zum Gebrauche fertig. 

Bevor mau aber von der Farbe Gebrauch macht , ^müssen die 
Goldiregenstände vorher gut {gereinigt und gesotten werden. Zu 
tliesenj Behufe bringt mau ia einer eiserneu Kasserole oder Schale 
80 viel Wasser zum Kochen, als eben nüthig ist, die Goldwaare zu 
bedeckeu, sättigt dasselbe mit Borax und legt die Gegenstände 
hinein, nimmt sie al)er sogleich wieder lierius und glüht sie im 
frischen Kohleufeuer, löscht sie rothglühend in Wasser ab, und 
siedet sie schliesslich (am besten in einer bleiernen Schale) mit 
verdünnter Schwefelsäure, oder (in einer Porzellanschale) mit ver- 
dünnter Salpetersäure-, wodurch das auf der Oberfl&che oxydirte 
Kspfer aufgelöst wird. — Die so vorbereiteten Gegenstände be- 
festigt man nnn auf dünnen Platindrähten und bewahrt sie bis zum 
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Färben (falls dies nicht sogleicli vorgenommeo werden Icfton) unter 
reinem Wasser auf, um allen Schmutz ab'sahalten. 

Soll nun zum Färben geschritten werden^ SO senkt man die 
an dem Platindrahte hängenden Gegenstftnde in die fortwährend 
gelinde kochende breiartige Farbe, bewegt sie drei Minuten lang 
darin herum , zieht sie heraus und begtesst sie rasch über dem 
Farbetopfe mit ein wenig; heissen Wassers, spült sie unverweilt 
in einer grösseren Menge heissen Wassers ab, und hrincrt sie von 
Neuem in die Farbe. Dieses Abspülen wird von Minute zu Minute 
wiederholt und das Verfahren in beschriebener Weise so lange 
forti^esetzt , bis der richtige schöne Farbenton zum Vorschein ge- 
kommen ist. Nach dem letzten Spulen U-gt man die Waare, die 
nun hochgelb und matt erscheint, in kaltes reines Wasser uud 
trocknet sie endlich mittelst erwärmter feiner Sägespäne von 
Buchenholz. 

Nach dem neuereu Verfahren wird der Alaun ganz weg- 
gelassen uud durch Salzsäure ersetzt, so dass die Farbe aus Sal- 
peter, Kochsalz und Salzsäure besteht. Die Bereitung und Anwen- 
dung derselben geschieht nach Kar marsch 's Handbuch der me- 
chanischen Technologie folgendermaassen. Man nimmt (anf 55 
Gramm Goldwaare) 115 Gramm' dber Feuer abgeknistertes Koch- 
salz und 230 Gramm Salpeter, reibt sie trocken zusammen, lässt 
sie in einem irdenen Topfe mit ein wenig Wasser kochen, und 
rfihrt 80 lange, bis das Ganze zu einem trockenen PnWer geworden 
ist, dann giesst man 172 Gramm ranchende Salzsäure (spec. Gew. 
1,165) hinzu, lässt bis zur völligen Auflösung und sehr merklicher 
(durch den Geruch erkennbarer) Entwicklung von Chlorgas sie* 
den; bringt nun die Goldwaare hinein und bewegt sie fleissig herum, 
indem man sie nur zuweilen auf einen Augenblick hebt, um das 
Hervorkommen der hochgelben Farbe zu beobachten. Gewöhnlich 
nach 5 bis 6 Minuten, während die Flüssigkeit stetig kocht und 
Chlorgas nebst salpetrigsaurem Dampf ausstösst, ist das Geschäft 
vollendet: man spült die Gegenstände so rasch als möglich in 
zwei GefSssen mit kochendem Wasser, unmittelbar hernach in einer 
gross? n Menge kalten Wassers, und taucht sie endlich norh einmal 
in reines kochendes Wasser, damit sie befm Hei-ausziehen schnell 
von selbst abtrocknen. Wasser während des Verweilens der Waare 
in der Farbe zuzusetzen, muss tliuiilichst vermieden werden, ist 
aber nöthig, wenn die Masse durch das Einkochen zu steif wird 
das zugefügte Wasser muss jedenfalls kochend sein. — Die ge- 
lötheten Stellen färben sich antanirs schwärzlich, werden aber 
nachher ebenfalls gelb. — Gegiiustaiide , welche vorher glanzge- 
schliffen waren, kommen last völlig glänzend aus der Farbe, und 
bedürfen höchstens eiuer geringen nachträglichen Bearbeitung mit 
der Kratzbürste. — Die gebrauchte Farbe kann nicht ein iweites 
Mal angewendet werden, wird aber wegen ihres Goldgehaltes zu« 
ruckgestellt. 

Sehr stark legirtes Gold (unter 14 Karat oder 0,583 fein) 
lässt sieb nicht mehr färben, weil es durch die Behandlung in der 
Farbe, vermöge seines grossen Kupfergehaltes schwara wird« 
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Der chemische Vorgang beim Färben Ist folgender: Ein Theil 
Salzsfttire xereetst dei| Salpeter und es bildet sich Salpetersäure; 
letztere wirkt wieder auf eine andere Portion Salzsäure ein, wo- 
durch Chlor frei wird; dieses veH[>indet sieh aber mit Rnpfer, Sil- 
ber und Gold. Kupfer und Silber bleiben in der Flüssigkeit 
(welche namentlich durch die Gegenwart des Kochsalzes fähig ist, 
das erzeugte Chlorsilber zum Theil aufzimehmeQ) ; das Gold schlägt 
sich aber nur grGsstentheils wieder auf die Arbeitsstücke nieder, 
so dass in der gebrauchten Farbe immer eine kleine Menge Gol- 
des, theils im aufgelösten Zustande, theils in metallischer Gestalt, 
blos mechanisch beigemengt, zurückbleibt. Zuweilen beträgt die 
Menge dos Goldes in einem Pfund alter Farbe 1,5 Gramm. Üeber 
die Gewinnung des Goldes aus Färbewasseru wurde bereits (S, 40) 
das Nähere vorErenommeu. 

Die sogenoinite Grünfarbe, welche jetzt fast gänzlich ausser 
Gebrauch gekommen ist, weil sie leicht dem Golde eine ungleiche, 
fleckige, wenngleich übrigens sehr schöne Farbe ertheilt, besteht 
aus 3 Theilen Salmiak, 1 Thl. Salpeter, 3 Thl. Grünspan und 
I Thl. Eisenvitriol. Sämmtliche Theile werden fein gepulvert und 
gemengt, mit Essig zu einem Brei angemacht und mittelst eines 
Pinsels möglichst gleichmassig auf die Arbeit aufgetragen, wonach 
iuau letztere bis zum Schwarzwerden der Masse über Kohlenfeuer 
erhitzt, in Wasser ablöscht und abspült. — Die so gefärbten Gold- 
arbeiten erscheinen nach gut gelungener Operation, mit einer gleich* 
mftssigen, feurigen und hochgelben Farbe. 

Der Zweclc des Pärbens der Goldwaaren kann auch dadurch 
erreicht werden, dass man dieselben (durch Sieden völlig blank 
gemacht) mit einer schwachen galvanischen Vergoldung versieht; 
es sit«t jedoch der so erhaltene Gold Überzug weniger fest darauf. 

Oefters sind fiijouteriewaaren aus Gold- und Silbertheilen zu- 
sammengesetzt, unter denen die ersteren gefärbt, die letzteren aber 
gegen die ätzende Wirkung der Farbe geschützt werden sollen; in 
solchen Fällen verfährt man auf folgende Weise: Mau mischt 
gleiche Theile Eiweiss und Knoblauchsaft, giebt dieser Mischung 
durch Znsatz you geschlemmter Kreide die.Konsistenz eines Teiges, 
bedeckt damit alle Silbertheile, die man vor der Einwirkung der 
Farbe schützen will, und lässt diesen Ueberzug trocknen. Hierauf 
verfährt man so, wie bei der gewöhnlichen Färbung ohne Salzsäure 
angegeben wurde. 

8. Sieden (Weiaasieden) des Silbers. 

Das Sieden des Silbers hat einen ähnlichen Zweck, wie das 
Färben des Goldes, indem man die Überfläche der aus legirtem 
Silber verfertigten Gegenstünde in der Farbe des reinen Metalles 
erscheinen lassen will. Derlei Gegenstände aus legirtem Silber 
haben einestheils, wenn sie wahrend der Bcai beitnug geglüht wur- 
den, einen feinen scli wai zbrauneo Ueberzug von Kupferoxyd, und 
anderntlieils nicht die Farbe des reinen Silbers, wenn sie auch 
durch Feilea oder Schaben blank gemacht wurden; sondern sie er- 



Digitized by Google 



— 318 — 



scheinen desto röthlicher , je mehr Kupfer in der Lcgiruog enthal- 
ten ist. Um üuu solche Gegeustäude in der Farbe des reinen Sil- 
bers erscheiuen zu lassen, wendet man ein Auflöstnigsmittel (Sud) 
an, welches das beilegirte Kupfer von der Obertiat he solcher Sil- 
berwaaren entfernt, so dass eine feine Schichte reinen Silbers in- 
rückbleibt, welche die, Farbe des legirteu verdeckt. 

Die Stücke, welche mau weisssieden will müssen vorher mas- 
sig uud kurze Zeit ausgeglüht werden, damit sich das Kupfer au 
der Oberflache gleichmässig oxydirt uud aller Schiiiutz eutferut 
wird, welcher die vollkommene Wirkung des Sudes verhindern 
könnte. 2sar solche Gegenstaude, welche Elasticitat oder Steifheit 
behalten sollen, dürfen uicht geglüht werdeu. Der Sud selbst muss 
so beschaffen sein, dass er wohl das Kupferoxyd, nicht aber das 
Silber auflösen kanti. 

Der am gewöhnlichsten gebrauchte Sad besteht in einer Auf- 
lösung von 1 Thl. Weinstein, 2 ThL Kochsalz in 32 bis 48 Theiiei 
Wasser; diese wird in eineai kupfernen Gefösse bis zum Koches 
erhitzt, worauf man die Silbergegens t&nde bineingiebt, nnd sie so 
lange darin liegen lasst, bis sie blank erscheinen. Die hierzu er- 
forderliche Zeit ist nach dem Feingehalte des Silbers verschieden 
nnd beträgt z. B. bei 12 oder 131öthigem Silber etwa eine Iialbe 
Viertelstunde. — Es lassen sich zum Sieden überhaupt alle Säuren i 
anwenden, welche das Kupfer, aber nicht das Silber auflösen. Je 
feiner übrigens das Silber ist, desto schärfer kann die Säure sein. 
Sehr wirksam ist die verdünnte Schwefeis&ure zum Weisssieden, 
die man aus Wasser und Yitriolöl so zusammenmischt, dass das 
Gemisch ungefähr wie scharfer Bssig schmeckt (ungefähr 40 Tbl. 
Wasser auf I Thl. Vitriolöl). 

Das saure schwefelsaure Kali ist sehr gut anwendbar uud 
wirkt so stark, dass mau dessen Auäösang im Wasser gar nicht zu 
erwärmen braucht. 

Das einmalige Sieden ist in der Re^el nicht ausreichend, weil 
die Gegeustände meist uicht die genügeniie Weisse erhalten. Man 
reibt sie daher mit feinem Sande oder , wenn die Oberfläelie ver- 
ziert ist, mit einer Kratzbürste aus Messingdraht ab, glüht aber- 
mals und wiederholt das Sieden. Ocfters wiederhull mau das Sie- 
*den zum dritten Male. Im All^^eiueinen ist zu berneikeu, dass, je 
feiner das Silber ist, desto schöner wird es durch das Sieden. 
Auf geringhaltiges Silber lässt sich nur schwer ein guter Sud 
bringen, selbst wenn dasselbe dreimal gesotten wird; bei solchen 
Gegenständen ist es am besten, wenn sie zum letzten Maie gesotten 
werden, dem Sude eine Silberauflösung zuzusetzen, welche sich 
dann an das schlechte Silber anlegt , was schon mehr eine Versil- 
berung zu nennen ist. 

. Arbeiten, die matt bleiben sollen, bedeckt man vor dem zwei- 
ten Sieden mit einem Brei ans Wasser und Pottasche (oder ge- 
branntem Weinstein), glnbt sie und löscht sie im Wasser ab. Die 
Pottasche wirkt durch ihre Fähigkeit, Kupferoxyd aufzulösen, und 
verleiht der Metallfläcbe ein gleichförmigeres und schöj^eres Matt. 
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4. Sehaben der Gold- «nd Silberarbeiten. 

60f&r bt« Goidarbeiteu und weiBsgesotten« Silberarbeiten 
dürfen der Operation des Scbabens nicht unterzogen werden, weil 
bei beiden der feine Ueberzug, welcher die weulger schöne Farbe 
des legirten MetaUes verdeckt, wieder weggeoommen werden wurde ; 
aas demselben Grande dürfen sie weder geschliffen, . noch mit pul- 
ferigen Substaosen polirt werden; man giebt ihnen daher ohne 
Weiteres die Politar oder den Glanz mittelst des Polirstables, 
Blatsteines oder, wo dies nicht angeht, mittelst der messingenen 
Kratzbürste* 

Gesottene Goldarbeiten (nicht gefärbte) können entweder eben- 
falls johne Weiteres mit Polirstein, Blntstein oder der Kratssbdrste 
polirt werden ; meistens aber werden sie zuerst geschabt, dann ge* 
schliffen und endlich mit Polirpulvern polirt ' 

Bei den Silberarbeiten geht das Schaben und Schleifen dem 
Weisssieden Immer voraus. 

Das Schaben hat den Zweck, von den befeilten Arbeitsstficken 
den Peilstrich wegzunehmen und sie für das unmittelbar darauf- 
folgende Schleifen vorzubereiten. Die Mittel hierzu sind scharf 
geschliffene stählerne Werkzeuge (Schaber, Schabeisen) von 
verschiedenartiger Gestalt, mit welchen man feine Spänchen weg- 
nimmt, wodurch die Oberfläche der Arbeit schon einen gewissen 
Glanz bekommt. 

Die Schaber der Goldarbeiter sind dieselben« wie die des Gra- 
veurs und ist das Nähere hierüber bereits beim Graviren (S. 166) 
vorgekommen« Der Goldarbeiter wendet meistens die drei- und 
vierschneidigen Schaber an (seltener zweischneidige); selbstver- 
ständlich' greifen die dreischneidigen Schaber schärfer an , als die 
vierschneidigeu , und unter diesen wieder die hohlgeschliffenen 
stärker, als die mit ebenen Flächen, erzeugen aber meist eine ge- 
wellte, weniger glatte Oberfläche, weil sie tiefer eindriugen. 

Bei gdförbten Goldarbeiten, will man öfters einzelne Theile der 
Oberfläche in der natürlichen Farbe der Legirnng und glänzend er- 
scheinen lassen, während die angränzendeu Theile matt bleiben 
sollen. In solchen Fällen belegt man alle Theile, welche die Farbe 
nicht behalten and nicht matt bleiben sollen, mit Papier, weiches 
mit Gummi angestrichen wurde, trocknet es durch gelindes Erwär- 
men, und nimmt mit dem Schaber vorsichtig (die Gränzen des Pa- 
pieres einhaltend) das Papier sammt der darunter liegendeu feinen 
Goldschichte ab, welche jene Fläche bedeckte, die in der Farbe 
der Legirnng erscheinen, und nachher geschliffen und polirt wer- 
den soll. 

Die Silherarbeiter gebrauchen für kleinere Arbeiten dieselbeu 
Schaber, wie die Goldarbeiter, für grössere Gegenstände sind die- 
selben scbanfelförmigo, sehr scharf geschliffene Werkzeuge, mit ge- 
rader oder bogenförmiger Scliucide, welche rechtwinklig an einem 
mit einem Hefte verseiienen Stiele sitzen. 
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Auf Tal. XXIT zeigen die FtgUM 4 bis 8 solehe Schaber; Pig. 4 
ist eine Lftngenaiisicbt Hg. S, dreieckiger Scbaber« mit zwei in 
eine Spitze verlaufenden geraden Schneiden ah^he, ffif Fnrehen 
anwendbar. Flg. i, hat gelcrümmte Schneiden a ^, he, Flg. 7 ist 
mit drei Schneiden a 6, he and ed versehen. Pig. 8 hat zvsi 
gerade Schneiden, die nnten in eine abgernndete eich verlaufen. 
Manche Schaber besitzen anstatt der konvexen (wie in Vfg» 8) eine 
nach einwärts gekrümmte Schneide, so dass nnteo zwei' Spitzen 
entsteheu u. s. w. Der Gebrauch ist für sich klar, aad richtea 
sich derlei Werkzeuge nach der Gestalt der Arbeitsstftcke. 

6. Schleifen. 

Das Schleifen ist eine wichtige Operation, indem von der rich- 
tigen Ansfnhrung derselben der Effekt der Arbeit wesentlich ab- 
hängig ist. Wenn durch das Schaben auch der feine Feilstrich 
weggenommen uud ein gewisser Glanz hervorgerufen wird, so hin- 
terlässt dasselbe doch noch merkliche Unebenheiten, die das schöne 
Aussehen beeinträchtigea Es niuss also hier dem Foliren eine 
Arbeit voransgelien, welche dur Metallfliiche eine f» ifie uud makel- 
lose Glätte, jedoch ohne Glanz, erthcilt, und diese Arbeit bestellt 
im Schleifen. Diese Glätte kann aber nur allinälig erreicht wer- 
den, indem man nacheinander Schleifmittel von steigender Feinheit 
anwendet, unter denen jedes folgende die Spuren des vorliergehen- 
den vertilgt, so dass am Eiula eine durchaus gleichmassige matte 
Oberfläche ohne sichtbare Ritze entsteht. 

Das Schleifen der Goldarbeiten wird mit kleinen Was- 
sersteinen aus freier Hand vorgenommen, denen man mittelst einer 
alten Feile jene Gestalt giebt, welche der Form des Arbeitsstückes 
am besten entspricht. Am häafigsten wird der gewöhnliche blaue 
Messing-Schleifstein angewendet; er ist ein blangraner Thon* 
schiefer und gehört unter die weicheren Sorten der Wassersteine. 
Unter den härteren Sorten finden die böhmischen oder Präge r- 
Schleif steine von grünlich grauer Farbe ebenfalls AnwenduDg; 
sie sind gewöhnlich 10 bis 16 Oentim. lang, 0,3 bis 1,6 Gentim. 
breit und 0,1 bis 0,4 Oentim. dick. 

Die Steine wei den beim Schleifen fortwährend mit Wasser be- 
netzt; der abgeschliffene Schlamm (Schliff), welcher Stein- und 
Goldtheile enthält, wird sorgfältig gesammelt, um daraus- später 
das Gold wieder zu gewinnen (S. 35). 

Mitunter wird auch Bimsstein mit Wasser angewendet, was 
dann meist unmittelbar vor dem Poliren geschieht. 

Wenn glänzende Stellen neben matten erscheinen sollen, ?:o 
bedeckt man die letzteren während des 8chleifens mit i>eim, wel- 
clipr mit Gnmmigutt in Wasser angerieben ist, oder mit einer Auflö- 
sung von Schellack in Weingeist, oder leimt Papier darüber. Bei 
der Anwendung des Leims, muss man statt Wasser Oel auf deu 
Schleifstein geben, damit jener sich nicht aufweicht. 

Silberarbeiten werden nach dem Schaben mit ganzem 
Bimsstein und Wasser, hierauf mit blauem Wasserschleif- 
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steine und eudlicb mit Kohle gescbliffen (nach welcher Behand- 
lung dann erat das Sieden erfolgt). 

Der Bimsstein ist hekanntlicli ein viilktitiis( lies, zum grössten 
Theile aus Kieselerde und ans Tliouerde bestehendes Produkt, von 
grauer Farbe, verworren faserigem Gefüge mit zahllosen Blasen- 
räumen durchzogen, ziemlich hart und selbst im feinsten Pulver 
noch rauh. Man richtet sich denselben für den Gebrauch durch 
Abraspeln oder Reiben an einem anderen Stücke passend zu (ent- 
weder flach, konvex oder konkar etc.), taucht ihn in Waaser nnd 
Qberreibt mit ihm das ArbeStsstSck. 

Die Holzkohle, Sehl eif k o h 1 e, wird wie ein Schleifstein 
mit Wasser gebraucht (nur zu besonders feinem Schliffe mit Oel) 
und greift im ersteren Falle ziemlich scharf an. Sie nimmt die 
feinen Risse, welche der Bimsstein oder der Wasserstein zurückge- 
lassen hat, sehr gut weg, und erzeugt eine feine matte Obei fläche. 
Es eignen sich aber nicht alle Kohlen gut zum Schleifen; insbe- 
sondere nicht die ganz durchgeglühte, wie sie in der Asche der 
llolzkohlenfeuerungen übrig bleibt, aber auch nicht die halbgarge- 
braunte, welche sich oft unter der käuflichen Meilerkohle findet; erstere 
ist viel zxk weich nnd m&rbe, letztere dagegen schleift nicht fein, 
; sondern macht Ritze. Am besten ist es, sich die Schleifkohle 
selbst zn bereiten; das tauglichste Holz hierzu ist das des schwar- 
zen HoUunders, aber anch Linden- nnd Weidenholz entspricht dem 
Zwecke. Das Holz, welches man verkohlen will, mnss vorher gut 
ausgetrocknet sein, zu diesem Zwecke ist es gut, sich solches im 
Winter zu verschaffen, wo der Saft mehr zurückgetreten ist, nnd 
es zn spalten. Die gehörig ausgetrockneten Stücke bestreicht man 
nun ziemlich stark mit Lehm, oder man umhüllt sie in einem irde- 
; nen Topfe ganz mit Sand, damit die Luft so ziemlich ausgeschlos- 
I sen bleibe, und lässt sie so in einem Töpferofen den Brand mit- 
machen. Man kann auch mit den Holzstücken ein Behältniss von 
Eisenblech (z. B. ein Stück Ofenrohr, welches man an beiden En- 
den verschliesst) vollstopfen, dasselbe dann hinreichend lange ins 
Feuer legen und dann, mit Erde überschüttet, erkalten lassen. Die 
Kohle von Holzarten mit grobem Gefüge ist zum Schleifen nntiuig- 
iich , weil sie, harte Theile enthält, welche stark einritzen; auch 
hat man wahrgenommen, dass die äusserste Schichte der besten 
Scbleiikohle harter und zum zarten Schliff weniger geeignet ist, 
als das Innere, daher man vor dem Gebrauche der Stücke die_ 
Oberfläche derselben in geringer Stärke wegschneiden soll. 

Wenn an Arbeitsstücken vollkommen ebene Flächen, Facetten, 
gerade Kanten, scharfe Ecken n* s, w. angeschliffen und polirt 
werden sollen, so ist es immer schwer, dieselben mit der erforder- 
lichen Genauigkeit aus freier Hand herzustellen , in solchen Fällen. 

ist es räthlich, sich einer Schleifmaschine zu bedienen, umsomehr, 
als derlei Arbeitsstücke nur dann von vorzüglichem Effekte sind^ 
wenn der Schliff vollkommen richtig ausgeführt ist. 
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Der LapidSr. 

Sehr tanglicli für diesen Zweck ist die in franzöftlachen Ubren- 
fabriken hniifif? ijebrauclite , rueist unter dem Nameo Lapid&r 
(lapiflairc) hekwiinfr' Srlilcifmasrliine, die sicli aber ancb ga02.be* 
sonders zum i*olireii kleiner (jegi'nst;n)(le eignet. 

Man hat dieselbe in verschiedenen Grössen, so da&& der Durcli- 
measer der Scheihen 7 bis ^0 Ontim. beträgt. 

Auf Tftf. X\IV ist eine solche Maschine kleinster Art (au» 
Altmülter s Beschreibung der Werkzeugammlung des polyt. Insti- 
tutes zu Wien) abgebildet. Fig. 15 ist eine Längenansicht, die 
Figuren 1(> Iiis 18 zeit^en Bestandtheile. Das Hauptgestelle der gan- 
zen Maschine besteht ans der vierkantigen Kisenstange A (Flg IS) 
auf welcher sämnitliche Tlieilc ruhen, und mittelst welcher rnau 
die Maschine in einem Schraubstock einspannt. Die senkrechte 
Achse welche oben die Schleifscheibe Q nnd unten eine höl- 
zerne Schnnrrolte trägt, ruht unten anf der Spitzenschraube F und 
oben, mit ihrem Halse, in dem Qnerstöcke I. Die Schleifscheibe« 
werden mit ihren viereckigen Zapfen in das ebenso gestaltete Loch 
der Achse E eingesteckt nnd durch die Schraube bei E festgehal- 
ten. Von der SchnnrroUe an geht eine starke Darmsaite ohne 
Ende fiber die grosse Scheibe D, welche sich um einen am Schie- 
l{^er B befestigten Zapfen drehen kann. Die Spannung der Saite 
geschieht durch den Schieber i?, die üradrehung der Scheibe Z), 
nnd somit auch der Achse E^ durch die Kurbel C, Da der Durch- 
messer von D bedeutend grösser ist, als jener an der Scheibe von 
so wird sich letztere auch bedeutend sclincller drehen, als D. 
Versieht man nun die Schleifscheibe G mit einem Schleif- oder 
Polirmittel, so kann man flache Gegenstände blos durch Anhalten 
mit der Hand sehr schnell, schön und leicht bearbeiten, wenn man 
sie etwa anf einem Stucke Kork befestigt. Für konvex gekrümmte 
Gegenstande braucht man jedoch eine eigene Vorrichtung, die spä- 
ter beschrie^ieTi werden soll. 

Was die ^Schleifscheiben betrifft, so hat man deren mehrere aus 
verschiedenen Materialien, einige darunter dienen zum Schleifen, 
andeie zum Poliren. Zur ersten Vorarbeit nimmt mau gew?5hnlicli 
eiserne Scheiben, man hat aber auch welche von Kupfer. Messing. 
Kauonenmetall, englischem Zinn, Zink, oder aus einer Komposition 
von Zinn und Zink, zur feinsten Politur aucli solche von gehärte- 
tem Stahl oder von Spiegelglas; zu ordinäreren Arbeiten auch 
solche von Maliagoni-, Eichen-, Linden- oder ßirnbaumholz , anch 
hölzerne mit feinem Hutfilz oder Leder belegte zum Poliren. Da- 
mit die Arbeit keine Reifen bekomme, sind die genau abgedrehten 
Jfet^eheiben anch noch geschliffen, aber iii«ht in d^r Rundung, 
sondeni strahlenförmig (Fig. IS, H)^ hierdurch entstehen nach den 
Hsibmessern 4aiifende Riete , in welchen das Porlirmittel aioh auf- 
halten kann, daher die Arbeit nicht so leieht verdorben werdea 
kann, was gewiss der Fall w&re, wenn jene Risse koncentrisch mit 
der Schneide laufen wurden. Selbstverstftndlich müssen solche 
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Scheiben tou Zeit su Zeit geebnet und auf die bezeichDete Art neu 
geschliffen werden, da dennoch bei fortgesetztem Gebranch solche 
koncentrische Risse entstehen. 

Als Schleifmittel kann man för Gold - nnd Silberarbelten , ge- 
puWerten Schleifstein (levantinischen Oelstein, blauen Wasserstein 
etc.) oder gepnWerten Bimsstein im geschlemmten Znstande be- 
natzen, atich Kohle tangt in manchen Fällen. Eine Regel ist es 
übrigens, die verschiedenen Schleifmittel immer sehr dann aufzu- 
tragen, und die Arbeit so zu ffihren, dass sich die mit Oel, Was- t 
ser oder Qranntwein angemachte Masse unter ihr nicht zu sehr an- 
häufe, ohne welche Vorsicht man nie ebene Flächen erhält. 

Gegenstände mit bogenförmigen Flächen lassen sich nicht gnt 
mit freier Hand auf die Scheiben halten, man -wendet deshalb be- 
sondere Träger an, deren auf Taf. XXIV zwei abgebildet sind und 
deren jeder auf die senkrechte, cylindrische Stütze a (Flg. V*^ nnf- 
gesteckt werden kann. Diese Stütze ist mittelst ihres unten rei ht- 
winklig angesetzten, gabelförmigen Fiisses /; (Fig. 16) auf folgende 
Art mit dem Gestelle der Maschine verbunden. Am obersten Quer- 
stücke df sst'l Isen, T, (Flg. 15), ist noch ein nach vorwärts gehender, 
in PIg. 16 mit K bezeichneter Arm angebracht, der sich in eine 
runde, mit einem Loche versehene Platte endet. Durch das Loch 
geht eine Schraube mit einem vorspringenden Kopfe c (Flg. 1."» und 
IR), an welche die Flügelmutter d (Flg. 15) unter dem Arme des 
Gestelles sich anschrauben lässt. Schiebt man den Träger mit sei- 
nem gabelförmigen Fusse b unter den Ansatz c der Schraube, so 
kann man die Stütze a, und somit auch das mit dem Träger ver- 
bnndene Arbeitsstück, durch Verschieben nnd Drehen des Fasses 
in jed« beliebige Entfernung von der Schleifscheibe bringen, durch 
; die Flftgelmutter d feststellen nnd so auf jeder Stelle der Scheibe 
die im Träger befestigten Stücke bearbeiten. 

]>er in Flg. B aufjgesteckte Träger ist in Flg. M nnd 17 ver- 
grdssert gezeichnet, und zum Schleifen nnd Poliren schmale^, kon- 
vex gekrümmter Flächen bestimmt Der zum Einspannen der Ar- 
beitsstücke bestimmte Kopf L (flg. K, 16^ 17 und 18) besteht aus 
zwei Haupttheilen, wovon der vordere (Flg. 21), wieder in der Mitte, 
nm Platz für die sechseckige Schraubenmatter zu gewinnen, rund 
aosgenommen ist, ilnd zwei Theile hat, deren jeder für sich an die 
hintere ganze Platte festgeschraubt werden kann. Hat man also 
die hohle Kante eines bogenförmigen Stückes z. B. eines Keifens, 
Ringes u. dergl. einznspannen , so mnss man sehen, in welchen 
Theil des Kopfes sie nach ihrer Krümmung am besten passt; die 
znngcnförmige Krümmung bei e (Flg. Ih) dient für kleinere, die des 
Untertheils hingegen für grössere Bogen. Gesetzt man habe an 
einem Arbeitsstücke einen grösseren Bogen zu bearbeiten, so schraubt 
man nur den unteren Theil / ab, legt die Arbeit auf die hintere 
ganze Platte, f wieder oben auf, und verbindet alles dnrch die 
Schrauben, aber ei-st dann, wenn man die zu bearbeitende Fläche 
.-.o gestellt hat, dass .sie über den Kopf vorsteht nnd sonach mit 
<Jer Schleifscheibe in unmittelbare Berührung gebracht werden kann. 
I>er Kopf ist durch die schon erwähnte, in der Mitte von L ^Fig. 18} 
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sichtbare Mutter an seincMii laugen, in eiueiu hölzerneo Hefte, 
steckenflcn Srlmft h (Fig. 16 und 17) befestigt, und liegt mittelst 
des letzteren in dem oigoiitlicbon Trager, dessen Hauptstück eine 
starke, oben und untt-ii mit zwei runden Ausätzen /, / (Fig. 18 und 
16) verseliene Eisensehiene ist. Die Ansätze «, / lassen sich leicht 
auf der senkrerhteu Stütze a (Fig. 13. IS) verschieben und auch fest- 
klemmen, zu welchem Zwecke sie aufgespalten und mit Lappen 
versehen sind, welche durch Schrauben, unter denen eine bei A- 
(Flg. 16) sichtbar ist, an die Stütze a angepresst Verden. An deui 
eben erwähnten Hauptstücke des Trägers ist noch ein Quadrant m 
angebracht, mittelst dessen sich der Kopf L mit der eingespauaten 
Arbeit beliebig stellen lasst. Die iü fast waagrechter Lage gezeich- 
nete Schieue l (Fig. 17) hat an der punktirten Achse n ihren 
Drehungspunkt, der mit ihr aus dem Ganzen bestehende Quadrant 
m aber (eigeoUicb dessen bogenförmiger Acisschnitt) dient dazu, 
mUtelst der Schraube o den richtig geneigten Schaft h in der ver- 
langten Lage wieder festzustellen. Die Verbindung des Schaftes h 
mit der Schiene l ist derartig, dass man h nach Belleben entweder 
am hölzernen Hefte um seine Achse drehen, oder auch ganz unbe* 
weglich erhalten kann. Die Ansätze p (flg. M und 17) haben 
runde Löcher, in welchen der Schaft n ruht; damit er sich aber 
nicht der Länge nach verschiebt, so hat er hinter dem vorderen 
Ansatz p einen runden Kopf, mit welchem er an demselben liegt, 
hinter ihm aber einen dünner gedrehten Hals. Mit diesem ruht er 
auf einem halben Zapfenlager (in beiden Figuren durch schraffirte 
Linien angedeutet). Demnach lässt sich der Schaft h in den drei 
Lagern beliebig drehen. Die kleine Flügelschraube in der Nähe 
des Buchstaben i (Fig. 16) dient zum Festhalten des Schaftes und 
hat ihre Mutter in dem Stücke I; schraubt man sie hinein, so 
drückt sie auf das erst erwähnte hnibe I.agor, presst diesps in den 
Hals und also an den Schaft h fest an, wodurch er dann festge- 
halten wird. 

Der Vorgang beim Sch'jviftn ist nun folgender: Es sei z. B. 
Alles wie in Fig. 15 vorgericiitet, nnd in L etwa ein Reifen eiuge- 
spannt; um ihn nun mit der Schleifscheibe G in Berührung za 
bringen, muss der Schaft h und der Kopf L mittelst der Drehung 
des Quadranten m so schief gestellt werden, ildss die Arbeit aaf 
der Scheibe (/ üutliegt; macht man nun den Schaft durch das 
vorhin erwähnte halbe Lager fest, und setzt am Griffe C die Ma- 
schine in Bewegung: so wird nur eine kleine, kurze und ebene 
Facette, und zwar (weil der Schaft mit der Fläche von G nicht 
parallel steht) schräg abgeschliffen oder polirt werden* Will man 
das aber nicht, und soll der ganze Bogen geschliffen oder polirt 
werden, so darf man den Schaft nicht feststellen, sondern maa 
fasst das Heft, und dreht ihn dabei, während die Schleifscheibe 
wirkt, langsam vor und zurfick, so dass alle Tbeile der Arbeit all» 
mälig und ohne abzusetzen mit der Scheibe in Berührung kom- 
men. — Dass man durch Verstellen des Quadranten m, Facetten 
von beliebigen Winkeln erhalten kann, ist nach der bisberigen Br« 
klärnng selbstverständlich. Soll aber die bearbeitete Fläche gan« 
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eben werden, so ist sie so einzaspanneu, dass sie, wenn der Schaft 
waagrecht^ also parallel mit der Ebene der Schleifscheibe G steht, 
anf der letzteren liegt. Dies bewirkt man durch Einspannen in 
den znngenfCrmigen Theil des Kopfes (Hg. IS) bei e, der l&nger 
ist, nnd also bis anf die Scheibe bei waagrechter Stellung des 
Schaftes herabreieht. In allen FftUen aber darf während der Ar- 
beit das Hauptstück des Trägers, an welchem die Ansätze », i 
(fig. 18) fest sind, anf dem Piisse h der Stütze nicht aufstellen, 
sondern es muss sich höher uad frei an der Stütze a befinden, 
wodurch dann die Arbeit auf der Scheibe rnht, und nn dieselbe 
durch die eigene Schwere des frei an a schwebenden Trägers an- 
gedrückt werden. 

6. PoUren. 

Das Poliren hat den Zweck, den diircli den Schliff vorbereiteten 
Gold- und Silhergegenständen den höchsten Grad von Glätte (d. i. 
Glanz) 7A\ ertlieilen. Ks wird anf zweierlei Weise bewirkt: ent- 
weder durch Niederdrücken der äusserst zarten noch votn 
Schleifen herriilirendeu Unebenheiten, oder durch Wegnalime der- 
selben. Im ersteren Falle wendet man sehr harte nnd glatte Kör- 
per an (Poli rstü Ii le, Polirsteine etc.) mit welchen das Ar- 
beitsstuck gleichsam gerieben wird, im letzteren dagegen pulverige 
Substanzen (Polirpulver), welche die zarten Unebenheiten weg- 
nehmen. 

A. Poliren mit dem Polirstahle. Die Polirstähle 
müssen, wenn sie ihren Zweck erfüllen sollen, aus glashartem 
Stahle bestehen, nnd selbst anf das feinste polirt sein. Ihre Ge- 
stalt richtet sich nach jener der ArbeitsstQcke , man hat sie 
znngenfSrmig, am £nde gespitzt oder abgerundet, halbmondfOr- 
! mig etc. worüber beim Graviren (S. 167) das Nähere zn finden ist. 

Statt der Polirstähle wendet man hänfig den Blntstein an; 
er ist ein aus rothem Eisenoxyd bestehendes Eisenerz von einem 
bedeutend hohen Härtegrade, rOthlichgrauer Farbe nnd strahlig 
faserigem Gefüge. Man giebt ihm ähnliche Formen, wie dem Polir- 
stahle. Die Blotsteine müssen eine möglichst gleichartige Ober^ 
fläche besitzen nnd frei von feinen Rissen sein (letztere machen 
sich gewöhnlich durch eine andere Farbe bemerkbar und enthalten 
meist ein feines Pulver, welches die Gegenstande zerkratzt). 

Polirstähle und Steine fasst man beim Gebrauche sehr nahe 
gegen den wirksamen Theil hin am Hefte und führt sie unter An- 
wendung eines angemessenen Druckes in kürzeren oder längeren 
Zögen auf der Arbeit vor- nnd nickwarts. Runde Gegenstände 
lässt man auf der Orchbank rnii llaiifen , während ni;in den Polir- 
stahl oder Stein andrückt. Dünne Gegenständt^ lei^t man auf eine 
passende ünterl:i£?e aus Blei, damit sie nicht verdrückt werden. 
Wahrend des Gebrauches mnss der Polirstahl fortwährend mit 
Seil enwasser oder schwachem Essig benetzt werden, damit er 
sclilüpfiig bleibt, sich nicht zu sehr erhitzen kann nnd schneller 
wirkt. Uebt man auf den Polirstahl oder Stein einen zu starken 

T. Kalme r, Goldarbeiter etc. 15 
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Druck aus, so wird die Oberfläche des Arbeitsstfirlcf s wellenförmig, 
indem sich durch das Vers( hieben der Theilcheii Querfalten bilden, 
welche die Schönheit des Glanses bedeutend beeinträchtigen, daher 
die auch noch so sorgfältig ausgeführte Pnlitni- mittelst des Polir- 
Stahles oder Blntsteines nie so schön ausfällt, als die durch Polir- 
pulver erzeugte. ludess kann man den Polirstahl nie ganz umge- 
hen, z. B. "wenn die zu polirende Oberflache mit Erhöhuut^en uud 
Vortiefungeu versehen ist, in welche man mit Poürpulveru durch- 
aus nicht gelangen kann, oder wenn eine Uberliacli<' nur theil weise 
polirt werden soll, was mit Pulvern el)enfalls schwer (wegen der 
richtigen Einhaltung der Griuize) auszuführen ist, oder wenn Ge- 
genstände vergoldet, versilbert, weiss gesotten oder gefärbt sind, 
\vo dann der feine Ueberzug wieder weggenommen werden würde. 

W\iiu Polirstähle anlialtend ge)>raucht werden, so verlieren sie 
fast ganz ihre Wirkung, indem sich äusserst feine Tlieilchcn des 
polirten Metalls au dieselben anhängen , so dass sie dann schlüpf- 
rig und fast wirkungslos über daa Metali hingleiten. In einem sol- 
chen Falle mnss man sie wieder anffrischen, was dadurch geschieht, 
dass man sie auf einem, üher Holz aufgezogenen Leder, welches 
mit Zinnasche und Oel versehen ist, reibt Blntsteine werden 
ebenso behandelt, nur trägt man anstatt Zinnasche Polirroth mit 
etwas Oel anf« 

Kratzbürste, Drahtbürste. Dieses Werkzeug vertritt in 
vielen Fällen die Stelle des Polir Stahles dort, wo wegen der eigen- 
thümlichen Beschaffenheit des Arbeitsstfickes , weder dieser, noch 
PolirpaWer angewendet werden können, z. B. bei feinen goldenen 
oder vergoldeten Ketten and ebenso beschaffenen Gegenständen, 
deren Oberfläche mit feinem erhabenen nnd vertieften -Verzierungen 
versehen ist etc. 

Die Kratzbürste ist ein bnrstenartiges Werkzeug aus dflnnem 
Messingdraht gebildet. Man verfertigt sich dieselbe so , dass man 
den feinen Draht mehrere hundert Mal über ein (etwa 12 bis 15 
Ceutim. langes) Bretclien, oder zwei parallele Stäbchen wickelt und 
so eine Art Strähn bildet, dessen mittleren Theil man dann mit 
einem dickeren Drahte schraubenförmig umwickelt; wobei die 
schleifeuförmigen Enden hervorragen, die man selten so gebraucht, 
sondern aufschneidet, so düss dann eine Bürste entsteht. Bei han- 
figem Gebrauche bindet man die Kratzbürsten an einem hölzernen 
Stocke fest, mit dem sie sich bequemer handhaben lassen. Haben 
sie sich abgenutzt, so wickelt man etwas vom Verbindangsdrahie 
ab, uud niii den Stock herum. 

Aul Taf. XXIll zeigt die Fig. 1 eine solche Kraubürste gewöhn- 
licher Art, in der Zeichnung ist das eine Ende a aufgeschnitten, 
das andere h noch schleif enförmig. 

In PIg. 2, 3, 4 ist eine andere sehr bequeme und ohne Stock 
zu gebrauchende Kratzbärste abgebildet. Die Fassung für die 
Drähte besteht ans einem kurzen, an beiden Enden ofiFenen und an 
einer Seite plattgehämmerten Bohre a (z. B. ein Stuck Flintenlauf) 
und aus einer beweglichen viereckigen Bisenplatte e im Inneren ; 
zwischen der plattgehämmerien Fläche a nnd der Platte c befindet 
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sicli der sträliuartig gewundene Dralit b, welcher durch die beidea 
an c wirkenden Schraubeu J, d fest au die Wand a aiigepresst 
wird. Die untere Schleife ist aufgeschnitten, so dass die Draht- 
endeo bfirstenartig hervorstehen. Nach erfolgter Abnutzung, lüftet 
man die Schrauben nnd. zieht den DrahtbQschel etwas weiter 
hervor. 

Die Wirkung der Kratzbürste ist jener des l^olirstahles ver- 
wandt, indem sie ebenfalls anf einem Glattreiben beruht; beim Ge- 
brauche benetzt man sie ebenfalls mit Seifenwasser. 

Neuerlich hat man Kratzbürsten ans gesponnenen Glasfäden 
mit sehr gutem Erfolge angewendet. Ein Büschel solcher Glasfä- 
den wird mit Bindfaden umwickelt, so dass an jedem Ende ein 
1,8 Centini. langer piuselartiger Büschel hervorsteht. 

B. Poliren mit Polirpulvern, Glanzschleifen. Das 
Poliren mit Pulvern ist eine Fortsetzung des Schleifens, nur dass 
das Pulver dort ein viel feineres sein muss, als hier. Eine we- 
sentliche Vorbedingung för das Poliren mit Pulvern ist der genaue 
und richtige Schliff, nnd es kann nnr dann gnt {gelingen, wenn letz- 
terer ganz fiei von Kitzen und vollständig gleichmässig sehr fein- 
matt ausgeführt ist. 

Die Polirmittel, die der Gold- nnd Silberarbeiter hierzu ge- 
braucht, sind: Trippel, Knochen as che und Polirroth 
(sämmtlich in feingepulvertem und geschlcmmtem Zustande). Beim 
Gebrauche werden sie gewöhnlich auf Holz, Leder oder Filz aufge- 
tragen. — Das Holz (am besten Linden- oder Weidenholz) wendet 
man in Form gerader Stäbchen, verschiedenartig zugeschnitten, oder 
dünner Spänchen (um in Vertiefungen zu gelangen) an, und trägt 
das Polirmittel entweder unmittelbar auf, oder mau bekleidet derlei 
Stäbchen mit Leder- oder Filzstreifen, die man aufleimt. Manch- 
mal benutzt man die Haut der Fijigerspitzen zum Auftragen des 
Polirmittels, oder für Gegenstände mit erhabenen. Verzierungen 
eine welche Bfirste, aach ein- und mehrfache Zwirnfäden, die mit 
dem Polirmittel versehen in Ecken nnd Spalten hin und hergezogen 
werden, Stucke von Spiegelglas. Eine ganz ▼orzügliehe Hfilfsvor- 
richtimg snm genauen und schnellen Poliren der mannichfaltigsten 
Gegenat&nde ist der bereits (S. 222) beschriebene Lapid&r. 

Polirroth, Rouge, Orocus, englisch Roth, Pariser 
Roth. Hierunter versteht man ein rothes Eisenoxyd, welches auf 
verschiedene Weise bereitet und durch Schlemmen als feinstes Pul- 
ver dargestellt wird; es ist eines der vorzuglichsten Polirmittel 
nicht nnr fflr die meisten Metalle, sondern auch für Glas und 
Steine. 

Gewinnung des Polirrothes. 

Das Polirroth wird in irrösseteii Quaiititüten als Nebenprodultt 
bei der Fabrikation der raucli< ii l n Sciiwefelsäure (Nordhüuser-Oel, 
VitriolOl) gewonnen, wo es von (ieiii, der Destillation unterworfenen 
Eiseu Vitriol, als rothbraunes Pulver (Kolkothar oder Caput 
mortuum) zurückbleibt, weiches aber noch etwas Schwefelsäure 

15* 
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enthält, die durcli Koclioii üiit schwaclier Pottasclienauflossung ent- 
fernt wird, worauf mau das Palver gehörig mit Wasser auswäscht 

nud schlemmt. ' ' 

] 

Das kanfliclie Polirroth hat nicht immer die Eigenschaften, 
di*» zufn Poliren erforderlich sind, oft hesitzt es noch einen ije- 
rin!L;o!i Antlieil n-n Sch wefelsfuirc, meist aher ist es ungleichartig in 
der Mnsse, dalier mnn es oft eist auswaschen und aucli schleinmeu 
muss: es ist daher von Vortlieil , wenn man sich dasselbe selbst 
hereitet, wozu folgende Verfahrungsarten Empfeliiuug verdienen: 
Käutliclicr IViseiivitriol wird kalcinirt, d. h. man erhitzt ilm in 
einer eisernen Pfanne bis zum Schmelzen, und lässt ihn unter be- 
standigem Umrühren so lange auf dem Feuer, bis ei ganz trocken 
wird und in ein gelblichweisses Pulver zerfallt. Dieses wird zer- 
rieben, gesiebt und sodann in einem bedeckten hessischen Schmeh- 
tiegel gegen aDderthalb Standen, überhaupt so. lauge geglüht, bis , 
beim Abnehmen des Deckels keine Dämpfe mehr aufsteigen. Nach | 
dem Erkalten erscheint die Masse als ein schön rothes, wenig oder ' 
gar nicht zusammengebackenes Pulver, welches man im MOrser felp | 
reibt, mit Wasser einmal auskocht und dann auf eine später fol- 
gende Weise schlemmt. 

Oder: Man setzt ein fein gepulvertes Gemenge von 16 Theilen ; 
weisskalcinirtem Eisenvitriol, 16 Theilen gut getrockneter Pott- | 
asche und t Tbeil Salpeter in einem bedeckten hessischen Tiegel 
ungefähr eine Stunde lang der Rothglühhitze aus, pulvert es nach : 
dem Erkalten (wo es in einen Klumpen zusammengebacken ist), zer- ' 
reibt es nass, wäscht es mit heissem Wasser ein Paarmal ans, und 
schlemmt und trocknet es schliesslich. Dieses feine geschlemmte \ 
Pulver ist kaffeebraun, und kann für Gold- und Silber schon in i 
diesem Zustande zum Poliren gebraucht werden; setzt man es aber j 
noch einmal in einem ganz damit angefüllteu, gut bedeckten Tiegel 
einer kurzen, rasch angebrachten und ziemlich starken Glühhitze 
aus, so erlangt es die im Handel beliebte violette Farbe nnd greift 
besser an. 

Ein ganz vorzügliches Polirroth erhält man ; wenn man 1 ThI. 
Kleesäure in 6 Thl. , und 2 Thl. krystallisirten Bisenvitriol in S 
ThI. kochenden destillirten (oder Regen-) Wassers auflöset, beide 
Flüssigkeiten durch Leinewand filtrirt und noch heiss die erste 
zur zweiten giesst, worauf man den gelben Niederschlag wäscht, 
trocknet und ihn dann in einem reinen Metallgefässe, unter be- 
ständi£j:pm Umrühren mit einer eiserneu Spatel so lange erhitzt, bis 
er eine zimmtbraune Farbe angenommen hat. 

Das Polirroth kommt in mehreren Farbenabstufungen vor, die 
vom Hellrothen ins Braunrothe und Dunkelviolette übergehen. Die 
Ursache hiervon liegt hauptsächlich in dem bei der Bereitung an- 
gewendeten Hitzegrade; je höher dieser gewesen ist, desto dunkler 
erseheint die Farbe und desto härte]* ist das Produkt, daher die 
dunkU^rc Farbo ein sicheres Kennzeiehen einer grösseren Härte ist; 
aus diesem Grunde muss zum Polireu von Göhl und Silber (als 
nicht sehr harten MetaUeuJ ein hellrothes Polirroth (Gold-Kouge) 
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ersevgtf oder tnsgowftlilt worden, indem das bnuine oder violette 
nnr am besten zum Poliren des Stahles (StaM*Boiige) taagt. 

Das Polirroth muss, wenn man einen günstigen Erfolg erzielen 
will, immer im geschlemmten Znstande angewendet werden. Einen 
▼orzfigUchen Effekt erzielt man aber, wenn man die Arbeit mit 
einer minder feinen* Sorte beginnt nnd mit einer sehr feinen vol- 
lendet. • 

Diese Sorten erhält man anf folgende Weise: Man richtet sich 
an einem staubfreien Orte drei ganz reine Gefässe (am besten Glä- 
ser) vor, füllt eines derselben mit reinem Wasser nnd giebt eine 
ziemliche Qnautität des gepulverten Polirrothes hinein. Hierauf 
rührt ,inan das Ganze gut mit einem reinen Holzstiihchen um, Insst 
den Inhalt ungefähr 20 Sekunden ruhi^ stehen und iriesst nun <las 
Wabser in das zweite Get'äss, indem m^n vorsichtig den Bodensatz 
zurüclclässt. Nachdem es etwa 2 Minuten lang darin gestaiulen, 
giesst man es mit Zurückhxssung des Bodensatzes iu das dritte 
Gefüss. Der Bodensatz des ersten Gefässes wird nicht unmittelbar 
zuff» Poliren verwendet, weil er ungleichtöriuig ist, dagegen der des 
zweiten und dritten Gefässes, nachdem man ihn getrocknet und 
staubfrei aufbewahrt hat. Selbstverständlich ist die Sorte des 
dritten Gcfasses feiner, als jene des zweiten, und wird mit letzte- 
rer die Arbeit begonnen, mit erstorer vollendet. 

Das Polirroth wird sowohl beim Poliren von Gold, als auch 
von Silber immer mit Branntwein öder Weingeist anf die betreffen- 
den PoKrwerkzenge aufgetragen. 

TripcL Unter diesem Namen werden verschiedenartige Mine- 
ralien zum Poliren angewendet. Zuweilen ist der Tripel nichts 
als von der ^atnr zerkleinerter, dnrch Wasserstr^me fortgefährter 
nnd gesebleramter Bimsstein; zuweilen besteht derselbe ans den 
Deberresten von Thonschiefern, welche dnroh entzündete Stein- nnd 
Brannhohlenlager kalcinirt worden sind; oder ans Hassen mikro- 
skopis( h-kleiner Schalthier-Gehäose ; manche feine nnd stark kiesel- 
haltige Thonarten kommen gleichfalls unter dem Namen Tripel 
vor; desgleichen der Polirschifer der Mineralogen (Silber- 
Tripel). 

Die Farbe ist meist schmutziggelb oder blassroth, seltener 
bräunlich oder gran. Zum Gebrauclie wird derselbe geschlemmt, 
in Kugeln oder kegelförmige Klumpen geformt und so in den Han- 
del gebracht. Auf Gold und Silber wird der Tripel jederzeit mit 
Baum*"! gebraucht, indem mau ihn auf Leder oder Filz aufstreicbt. 

Englische Erde ist eine sehr feine und leichte Art des 
Tripels (nach Anderen das Produkt der Verwitterung von Schiefern 
oder s'dtwarzem Marmor) von dunkelgrauer oder bräunlichgrauer 
Farbe, welche ganz wie der gewöhnliche Tripel angewendet, aber 
höher als dieser geschätzt wird. Die beste findet sich iu Der- 
byshire und bei »Swansca in Wales. 

Knochenasche, Bei nasche, gel) rannte Knochen, 
Schafbein, ist der erdige' (gr^ssteutheils aus phosphorsaurem 
Kalk bestehende) Rückstand, welcheu die Knochen der Thiere beim 
Ausbrennen im offenen Feuer hinterlassen. Dieser Rückstand be- 
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steht aas Stäcken von der Qnrer&nderteii Gestalt der Knodieii, 
wird gepulvert dnd geschlemmt, wonach er ein sehr zartes weisses 
Pulver bildet. Man wühlt hierzu vorzugsweise Schafsknochen. 
Zum Poliren der Goldarbeiten trägt man die Knochenasche mit 
Weingeist auf eine Lederfeile oder Filz etc. auf; zum Putzen an- 
gelaufener SUberwaaren wird sie mit Wasser, oder auch trockes 
gebraucht. 

Eienrass ist ein vortreffliches Mittel, nm Goldarbeiten za 
allerletzt den höchsten Glanz zu geben ; jedoch muss er gut aasge- 
glüht seiTi , indem er sonst wpp:eii des in ihm pnthnltonen Oeles 
einen schmutzigen bräunlichen ^Strich giebt. Kr wird mit Weingeist 
auf Leder, oder auf einer weichen Bürste gebrancht. 

Goldarbeiten, die man vorher gesotten, geschabt und jce- 
schliffen hat, werden jederzeit mit Pulvern polirt oder glanzge- 
schliffen; hierzu gebrauclit man zuerst geschlemmten Tripel mit 
Banmöl, hierauf Knochenasche mit Weingeist und zuletzt feines 
Polirroth mit Weingeist, so dass also die Arbeit mit Tripel be- 
gonnen, mit Knochenasche fortgesetzt und mit Polirroth beendigt 
wird, welches letztere dem Guide jenen eigenthümlich schönen 
Glanz (schwarzer Glanz) verleiht, der durch Polirstahlo nie er- 
reicht werden kann. Die Knochenasche kann man wohl auch ganz 
weglassen, nnd .das Polirroth anmittelbar asf den Trijjel fol^ 
lassen. 

Gefärbte Goldarbeiten werden, damit sie ihre scli<(ne Farbe 
nicht yerlieren immer mit dem Polirstahlo oder mit Blntstein po- 
.lirt; nur solche, welche wegen erhabener and vertiefter Verzienin- 
gen die Anwendung des Polirstahles nicht gestatten, werden mit 
der Kratzbörste behandelt 

Nicht gefärbte, sondern nur gesottene Goldarbeiten, werden 
meist nnr dann mit dem Polirstahle oder der Kratzbürste geglSnst, 
wenn ihre Gestalt kein anderes Verfahren zulässt, sonst werden 
sie fast immer geschabt, gesobliffen und mit Pulvern polirt. 

Silberarbeiten, wenn sie nach dem Schaben und Schleifee 
wegen ihres geringeren Feingehaltes weiss gesotten wurden, werden 
immer (um die feine Silberhaut nicht zu zerstören) mit dem Polir- 
stahlo polirt. Rmpfehlenswerth ist es , das Poliren mit einem Po- 
lirstahle zu beginnen und mit Blutstein zu vollenden, weil letzterer, 
wegen seiner grösseren Breite, besser geeignet ist, den böchsteo 
Glanz ohne Streifen und Wellen hervorzubringen. 

Hochhaltiges und ganz fernes Silber soll immer mit Polirpul- 
veru fein 'polirt oder glanzgeschliffen werden, weil durch dieselben 
immer ein voiikommeuerer Glanz erzeugt werden kann, als durch 
Polirstahlo, und die schöne P'arbe des Silbers darunter nicht leidet. 
In diesem Falle beginnt man die Arbeit nach dem Sieden zuerst 
mit dem Polirstahle, setzt sie hierauf unter Anwendung von Tripel 
mit Gel auf Leder fort, und beendigt sie durch Polirroth mitBrauut- 
wein auf Leder oder Filz. Bei grossen Gegenständen wird das 
Glanzschleifen oft auch auf Bärsteoscheiben unter An Wendung der 
entsprechenden Polirpnlver Torgenommen. 



I 
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Mdiizen Ober verschiedene PutzmUtel iür Gtrid* und Silber- 

waaren. 

Putz p iilver för Geldsachen. Nach Dr. W. Hafmanii*« 
Aaalyse besteht ein von Goldarbeitern feilgehaltenes sehr gutes, 
aber theneres (ein Schächtelchen mit etwa 10 Gramm kostet in 
Kölu Thaler) Putzpulver ans einem Gemenge von ungefähr 70 
Proc. Eiscnoxyd und 30 Proc. Salmiak. Man kann sich das Ge- 
menge leicht selbst zu einem billigen Preise darstellen, indem man 
vorerst Eisen in Salzsaure auflüsst , bis jede Gasentwicklung auf- 
hört, und das gebildete Kiseii' lil'>rür sodann mit Aramoniakflüssig- 
keit versetzt, so lange noch ein Niederschlag entstellt. Man sam- 
melt den Niederschlag auf (Miiem Filter und trocknet ihn, (dine ihn 
vorher auszuwaschen, bei einer Temperatur, die den adharirendeu 
>alniiak noch nicht vcrfliichtigt. Das anfänglich gefällte Eisen- 
oxvdul verwandelt sich dabei in Eisenoxyd (Badische Gewerbezei- 
tung 1867, Nr. 11). 

Belgisch «'S Putzpulver für Goldsachen. Nach Lon- 
iret besteht ein in Bel<i;ien von Gold- und Silherarbeitern angewen- 
detes Putzpulver, weh lies den Gegenstauden einen ausgezeichneten 
(Tlanz verleiht, auf l Pfund, aus: 1,3 Loth Bleiweiss, 17,4 Loth 
Kreide, 1,7 Loth kohlensaurer Magnesia, 4,3 Loth Thonerde, 2,6 
Loth Kieselsäure, 1,7 Loth P>isenoxyd. Eine Na(hbilduug würde 
sich aUo annähernd bewirken lassen durch Mischung von .J Pfund 
Kreide, 7.V Loth Thon. 4 Lotli Bleiweiss, IJ Loth Magnesia alba 
Qud Ii Lo'th Polirroth (ÜiugL polyt. Jouru. Bd. Iü6, S. 400). 

Bot tg er 's Verfahren, missfarbig geworden e silberne 
Gegenstände leicht wieder wie neu herzustellen. Pro- 
fessor Böttger sa^^t: Mir ist es gelun2:cn, s i 1 b e r n e Oegenstände 
aller Art, Avelclie durch die Zeit so missfarbii; und durcli Schwefel- 
wasserstotf-Exhalationen zum Theil so angehmten wnvren, dass ihre 
vollständige Saubernni^ und Reinigung auf keine Weise, selbst nicht 
durch den bekannten Sud der Silberarbeiter gelingen wollte, anf 
eil k t roly tische m Wege in einer unglaublich kurzen Zeit völlig 
wieder wie neu herzustellen. Zu diesem Behufe bringt man eine 
gesättigte Lössung von Borax in Wasser, oder eine Aetzkalilange 
von massiger Koncentration, iu heftiges Sieden, und taucht hieiin 
die in ein siebartig durchlöchertes Gefäss vuu Ziuk gelegten miss- 
furbigeu Gegenstände ein. Wie durch einen Zauber sieht man da 
die grauen and schwarzep, grösstontheils aus einem duniien Anfluge 
?on SchweftlsUber bestehenden Stellen verschvinden , und die Ge- 
genstände im schönsten Silberglanze wieder hervortreten. In £r- 
maoglnng eines Zinksiebes Usst sich derselbe Zweck anch dadurch 
erreichen, dass man die in eine der genannten siedenden Flnssig- 
ktiten eingetauchten Gegenstände an verschiedenen Stellen mit 
einem Ztnkstftbchen berührt (Bdttger*6 polytechn, Notisblatt, 
1857, Nr. 6), 
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Silber.seile zum Putzen angelaufener oder sclimutzig 
gewordener Silbersacheu} nach Dr, Sauerweias Analyse. 

Bekanntlich bedient man sich meisteus der geschlemmten 
Kreide zum Putzen von angelaufenen Silbersachen; ist aber ihre 
Oberfliiclie fettig, so muss das Fett zuvor durch Auskochen in ver- 
düuiiter Laiige oder SeifenlöbUiig cutioi ul werden. Ein beide Zwecke 
vereinigendes Mittel ist die unter der Bezeichnung ,,Iio h 1 )isott's 
hidexical kjilver- soap*^ in etwa 125 Gramm schweren Stücken vou 
England aas bezogene Silberseife. Nach Versuchen, die sowohl von 
Dr. Sauerweio, als toh den Herren Bernstorff ond Eicli- 
wede angestellt worden, entspricht dieses Material dem angeführ- 
ten Zwecke vollkommen, indem angelaufenes Silber sehr rasch sei* 
neu früheren Glanz erhält, wenn man mit einer steifen befeuchte- 
ten Barste etwas von der Seife nimmt und dann damit auf dem zn . 
putzenden Gegenstande hin und her reibt. Diese Seife enthielt 
nun, abgesehen von geringen Menden Kieselerde und Eisenozyd, 
welche als Verunreinigong der angewandten Kreide angesehen wer- 
den müssen, im Wesentlichen: 

2,8 Proc. Wasser, I 
21,2 „ Seife, i 
76 „ Kreide (geschlemmt). 
Es werden also 24 Thcile Seife und 76 Theile geschleinmte 
Kreide angewendet sein. (Monatsblatt des hannov. Gewerbevereins, 
1864, Nr. 1 und 2.) 

Verfahren, gelb und scliwarz angelaufene Silber- 
Sachen a u g e n b 1 i c k ii c Ii zu reinigen, von M ü n z w a r d e i n 
Rossler. Hierzu hält man sich etwa ein Trinkglas voll einer 
massig koncentrirten Cyaukaliumlösung in einem Fläschchen vor- i 
riithig, ein Quantum, das für Uingcre Zeit ausreicht. Bei der Rei- 
nigung von Münzen, Medaillen und kleineren Gegenständen stellt 
man drei Trinkgläser nebeneinauiier, wovon das eine mit der Cyao- 
kiiliiiinlOsnnfl; , die beitlen anderen mit destillistem Wasser gefüllt 
sind. Hierauf taucht man die mittelst einer messingenen Piucette 
oder Zunge erfassten Gegenstände einzeln in die CyankaliumlÖsuug; 
wie durch einen Zaubei- sieht man da den schmutzig gelben oder 
briiunlichen Ucbcrzug auf denselben verschwinden. Dann spült 
mau die GegensUlude rasch im zweiten und dritten Glase ab and 
trocknet sie schliesslich mit einem leinenen Tuche. An grösseres 
Gegeuständen, wie z. B. an Ldffeln, Kannen, Leuchtern n. defgU 
benetzt man die gelb gewordenen Stellen mittelst eines kleineo 
mit der Cyaukalinmldsnng getränkten Pinsels oder banrnwoUeneD 
Bäuschchens, das Verfahren findet in gleicher Weise anf v er gel* 
dete Gegenstände Anwendung. 

Sehr auffallend ist der nble Gerach, den man wahrnimmt, wenn 
die Cyankalinmldsong anf die gelb gewordenen Stellen der Gegen- 
stände gelangt} über dessen Natur wir indess znr Zeit noch nichts 
Näheres anzugeben vermögen, (Böttger*s polytecbn. Notizblatt, 
lb65, Nr. 16.) 
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Die kagoesia (Magnesia alha)^ ist ein vortreffliches Mittel 
tnm Patzen und Aafpoliren in Gebrauch gewesener Silbergegen- 
etlnde. Sie wird mit einem Läppchen von weichem Handschnh- 
leder angewendet. 

Bin anderes gntes Patzpulver erh&It man, wenn man 4 Theile 
Weinstein, 4 Theile Spauischweis and 1 Theil Alauu gut unterein- 
ander mengt, diese Hasse mit etwas Weinessig anfeuchtet, trocknet 
und dieses Anfeuchten ein bis zweimal wiederholt. Die gut ge- 
trocknete Masse wird hierauf fein gerieben, durch einen feinen 
Lappen gesiebt und als Pulver in einem gut verschlossenen Glase 
mit weitem Halse aufbewahrt. Zum Gebrauche macht man das 
Pulver mit etwas Wasser an, trägt es mit einem weichen Lappen 
oder einer feinen Bürste anf das Silber nnd reiht dasselbe damit; 
endlich spült man gut mit Wasser ab und trocknet sorirfalti^. 

Oder: man tnisclit eine i^ei'insjc Menf^e Soda und gepulverten 
Kalk mit sehr verdünnter Citrouensilnre zusaniFuen und setzt dieses 
Gemenge der Sonno!ihitze aus; ist die Flüssit,^keit ii:anz verdunstet, 
so bleibt ein leines i^ilver zurück, weiches man schon den folgen- 
den Tag zum Putzen benutzen kaun. 

Ein anderes Verfahren besteht darin, dass mau das Silber mit 
einem aus Pottasche nnd Wasser angemachten Teige bestreicht, 
am Feuer trocknet, dann in kaltes oder warmes Wasser taucht, 
mit eiuer Bürste reibt und mit reinem Wasser vollends ab- 
wäscht. — Ein durch Schweiss entstandener grauviulettcr Uebcr- 
Äug lässt sich, wenn er nicht zu stark ist, durch Salmiakgeist gut 
entfernen. 



7. A e t 2 e B. 

Das Aetzen dient gleiclistim als ein Ersatzmittel« für das Gra- 
viren, indem man auf der Fläche eines Arbeitsstückes vertiefte 
Zeichnungen durch chemische Mittel hervorbriniü:t, die Iteim Gra- 
viren auf mechanischem Wege durch den Grabstichel dargestellt 
werden. Das Verfahren beim Aetzen besteht der Hauptsache nach 
dariü, dass man die durch eine Zeichnung zu verzierende Metall- 
flüche mit einer liarzii^en Substanz (Aetzgrund) dünn überzieht, 
in diesem dann die Zeichnung mittelst eines passenden spitzi^a^n 
Werkzeuges bis auf das blanke ^letall oinreisst, unrl hierauf auf 
die so vorbereitete Fläche eine Säure (Aetzwasser) gicsst, welche 
wohl das , durch das spitze Werkzeug blossgelegte Metall anp^reift, 
aber nicht den Aetzgrund; entfernt man nun den letzteren, so wer- 
den die geätzten Linien matt und desto mehr vertieft erscheinen, 
je länger das Aetzwasser gewirkt hat. 

Der gewöhnlicbe Aetzgrund besieht aus folgenden Sul)stanzen: 
2 Theile weisses Wachs, 2 Theile Mastix, t Theil Asphalt (Juden- 
pech); oder 3 Theile weisses Wachs, 2 Theile Kolophonium und 
4 Theile Asphalt; oder 4 Theile weisses Wachs, 4 Theile Asphalt, 
1 Theil schwarxes Pech ' and 1 Theil burgundisches Pech; oder* 
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2 Theile weisses Wachs, 2 Tbeile Aspbalt, t Th^i.l sehwama Pech 
und 1 Tfaell burguudisches Pech. — Sämmtliche Substanzen werdeo 
ZQsammeugeselimolzeD , der Asphalt wird aber erst dann zui^esetzt, 
weun die übrigen Zuthaten erst flussig geworden sind. Die flössige 
Masse giesst man in warmes Wasser, knetet sie unter deAiscIhen mit 
den Händen und formt Cyiiuder oder Kugeln daraus. Will man 
nun den Aetzgrimd gebrauchen, so schlägt man ein Stück desselben 
zuerst in feine Leinwand , dann noch in lockeren T:itft ein und 
führt den Ballen mit gelindem Druck auf der erv,;itjnten Metul!- 
platte lierum, wobei die gesclunolzene Masse durch die Leinwand 
und den Tafft scliwitzt und die Metallflache mit einer dünnen 
Harzschiclit iibei'zieht, welche beim Erkalten hart wird. Wenn die 
Zeichnung keine leinen Züge enthält, so kann man statt des Aetz- 
grundes auch wohl blos weisises Wachs anwenden. 

Bevor man das Aetzwasser aufträgt, muss man die Fläche, 
welche geatzt werden soll, mit einem Rande von Waclis (dem mao 
etwas Terpentin zugesetzt hat, um es knetbarer zu machen) eiu- 
fassen, damit jenes nicht abfliessen und entsprechend laug wirken 
kann. Hierauf schüttet .man die Flüssigkeit aaf, lässt sie (je nach- 
dem man seiebter oder tiefer äteen ,wili) kflrsere oder längere Zeit 
auf der Arbeit stehen, spült die letztere nach Beendigung des 
Aetzens öfters mit reinem Wasaer ab, trocknet sie mit einem 
leinenen Tnche und wäscht den Aetzgrund mittelst Terpentinöl weg. 

Als Aetzwasser gebraucht man auf Silber: stark mit Wasser 
verdünntes Scbeidewasser; auf Gold: mit Wasser verdünntes KOnigs* 
Wasser. 

Will man nicht mit freier Hand auf den Aetzgrund (etwa mit 
einer Radirnadel) zeichnen, so kann man sich die Arbeit dadurch 
bedeutend erleichtern, dass man irgend eine ausgewählte, auf Papier 
befindliche Zeichnung auf den Aetzgrund überträgt. Zu diesem 
Behufe muss aber letzterer eingeräuchert werden, was so geschieht, 
dass man dio noch warme Platte über die Flamme einer dicken 
Wachskerze hält und langsam darüber hin und herfähit. Das Ein- 
räuchern muss so schnell als möglich geschehen, damit der Aetz- 
grund während der Operation nicht kalt werde, weil sonst der 
Russ niciit haltet, auch muss man Acht haben, dass der Docht den 
Aetzgrund nicht berühre, weil letzterer sonst schadluift werden 
möchte. Statt der schwarzen Farbe kann mau auf den Aetzgrnnd 
auch eine weisse bringen, indem man reines Blei weiss mit Leim- 
wasser anreibt, dem man zur besseren Haftung noch einige Tropfen 
Ochsengalle zusetzt, und es mit einem Haarpinsel gleij;2hföriuig 
aufträgt. 

Hat man nun diese Vorbereitung getroffen, so überträgt man 
die Zeichnung des ausgewählten Oi iginals, mittelst eines feingespitzteD 
Bleistiftes, auf ein durchscheinendes Strohpapier; hierauf überreibt 
man ein Stück dunues Velinpapier von der Grösse der Zeichuuug 
mit gepulvertem Röthel «der Graphit, Ipgt es mit der bestrichenea 
Seite auf den Aetzgrund , breitet darüber das Strohpapier mit der 
Durchzeichnung und befestigt es durch Wachsstnckchen am Rande 
• der Arbeit. Man nberföhrt nun mit der Hadirnadel bei gelindem 
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Ihmoke die Omrisse der Zeichuung, wodurcli sich dieselben auf 
dem schwarzen oder weisseu Grunde mittelst der mit Kftthel oder 
Graphit oberstriehenen Papierfläche übertragen. 

Hat man nan auf diese Weise die Zeiclinung auf den Aetz- 
grand gebracht, so nimmt mau mit der Kadirnaddl deD Firniss an 
den gezeichneten Linien bis auf die Metallfläche hinein am 
dieaelbeo der Wirkung des Aetzwassers anszasetzen. 

8. Vergolden. 

Das Vergolden wird an den manuichfaltigsten Materialien vor- 
genommen; unter den nicht metallischen Stoffen sind es: Glas, 
Gyps, Holz, Elfenbein, Leder, Pappe, Papier, sogar Webstoffo; 
unter den Metallen vorzüglich Bronce, Kupfer, Eisen, Stahl und 
Silber. Das im Nachfolgenden Gesagte soll sich hauptsächlich auf 
die Vergoldung des Silbers, als nnsereni Zwecke am nächsten 
liegend, beziehen. Aislulirlicheres über Vergolden findet man in 
den unten citlrLuii Weiken*). 

Silbergegeustäude werden entweder nur theilweise (wie z. B. 
viele Gefässe, Tabaksdosen etc. nur inwendig), oder an der ganzen 
Oberfli^he vergoldet (kleine GefEsse, Medaillons, Uhrketten etc,). 
Solche vergoldete Silberwaaare führt dann den Namen Vermeil. 

Hau vergoldet das Silber nach drei verschiedenen Methoden, 
diese sind: die Fenervergoldnng, die kalte und nasse Ver- 
goldung. 

A. Fenervergoldnng. Sie besteht der Hauptsaclie nach 
darin, dass man das Gold mit Quecksilber zu einem Anial^aiu ver- 
bunden auf den zu vergoldenden Gegenstaiul aufstreicht uiul hierauf 
durch starke Erhitzung desselben das Quecksilber als Dampf wieder 
forttreibt, wobei das Gold als ein dünner, festhafteudcr Ueberzug 
znrfickbleibt. 

Das Verfahren beim Vergolden von Silbergegenst&nden ist nan 
folgendes : 

Vor Allem ist nothwendig, die Arbeitsstücke vollständig rein 
und blank zn machen, weil sonst die Vergoldung nicht gnt anhaften 
würde; dies geschieht dadurch, dass man die Silberwaaren kurze 
Zeit in sehr verdünnter Salpetersäure siedet nnd nachher mi| Säge- 
spänen abtrocknet. Auch hat man darauf zu sehen, dass die Ober* 
fläche des Silbers weder zu rauh, noch zu glatt ist; im ersteren 
Falle wurde zu viel Amalgam erforderlich sein, am die Oberfläche 
vollständig mit Gold zu bedecken, daher die VergMdnng zu kost- * 



*) Karmarsch, Handbuch dor raochau. Techaologie, ISOfi. — Pnchtl, 
technolog. Encyklopädie , Rand XIX, S. 5*20. — Winkler, Vadciiiekum des 
Vergülders,, lb60. — Die Kunst der Bro uise- Vergoldung von d'Arcet, aus 
dem Franzüsischen von Blamhof, 1833. — Schreiber, die Vergoldnngs- und 
Vorsilhernngskuust durch Einlegen oder Anreiben, 1853. — Elsuer, die 
galvanische Vergoldung, Versilberunj^ etc., 1^51. — Handbuch der Galva- 
noplastik oder der hydroelektrischen Metall - Ucberzichung. Nach dem 
Französ, d. Boscieur, you WiUich und Kaselowsky, 1S62. 
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spielig ausfallen wfirde, im letzteren wurde dagegen das Gold nickt 

gut anhaften. 

Hierauf folgt das Verquicken; es besteht im Wesentlichea 
darin, dass man mittelst einer schwachen, salpetersauren Queck- 
silbcrauflösnng (Quickwasser), sowohl das Arbeitsstück, als 
auch das Werkzeug, mit welchem man das Gold- Amalgam aufträgt^ 

mit einem dünnen Qnecksiäber-Ueberzug versieht, vermöge dessen 
beide mehr geeignet werden, das Amalgam gieichmässig anzunehmen. 
Bei Silberwaaren, welche über 0,750 fein sind, ist das Verqnickea 
ganz überflüssig, weil das Silber olnieliin leicht das Amalgam an- 
nimmt, und weil vom Silber nicht so wie etwa von der Bronze die 
(,)ue('ksilberaiiflösunf^^ zersetzt und das Quecksilber derselben auf 
\ die Uberfliiche der Ar])eit niedergeschlagen wird. Dagegen ist die 
Anwendung des <i)iiiek wassers auf Sil bei' von 0,750 nnd weniger 
Feingehalt nicht entbehrlich, weil es wegen der hier vorhandenen 
grösseren Menge Kupfers das Amalgam nicht gut annehmen würde. 
Das (^iiickwasser wird bereitet, indem man 110 Gramm reines 
Quecksilber in 121 Gramm Sali>ctersriure vom spcc. Gewichte 1,33 
uliiii; ßeihülfe von Wärme auflüset und hierzu 1 2 Pfund (das Pfund 
zu 500 Grauiiu angenommen) Regeuwa^sser oder destillirtes Wasser 
mischt. Man kann anstatt des Quickwassers auch reine, mit^W^asser 
verdünnte Salpetersäure anwenden, indem sie durch Auflösung von 
ein wenig Quecksilber aus dem Amalgame dasselbe leistet, allein 
sie wirkt durch beständige Entwicklung salpetrigsaurer Dämpfe be- 
lästigend und gesundheitsschädlich auf den Arbeiter. 

Eine weitere Operation ist nun das Amalgamiren.. Das 
zur Vergoldung angewendete Gold, soll am besten ganz rein sein» 
jedenfalls aber nur sehr wenig Zusatz enthalten. Gold, welches 
merklich mit Silber legirt ist, giebt eine unschöne grünliche, da- 
gegen ein ziemlich mit Kupfer legirtes eine röthliche Färbung; 
auch ist ein beträchtlicher Kupfergehalt Ursache, dass sich das 
Gold schwerer mit dem Quecksilber amalgamirt und ein körniges, 
schwer auszubreitendes Amalgam erzeugt. Meistens nimmt man 
zur Vergoldung Dukaten, deren geringer Kupfer- oder Silbergehalt 
nicht nachtheilig wirkt. — Das Goldamalgam wird auf folgende 
Art bereitet: Man walzt zuerst das Gold zu einem Streifen ans, 
zerschneidet ihn in schmale Stücke und bringt dieselben, nachdem 
sie vorher abgewogen wurden, in einem kleinen (der Glätte halber 
mit Kreide, ausgestrichenen) hessisclien Schmelztiegel im Kohlen- 
feuer zum schwachen Rothirlühen ; hierauf giesst mau achtmal so 
viel (dem Gewiclite naeli) ganz reines, erwärmtes Quecksilber hin- 
zu: erliitzt unter Umrühren mit einem eisejiien Haken noch ein 
Paar Minuten weiter nnd giesst dann das fertige Amalgam in eine 
Sehale mit Wasser, damit es sich schnell abkühle und durch Kry- 
stallisation keine Körner bilde, welche das gleichförmige Auftragen 
auf ilie zu vergoldenden Stücke erschweren würden. In diesem 
Zustande ist jedoch das Amall^^am zu flüssig, weil es zu viel Queck- 
silber enthält; es muss daher ein Theil des letzteren wieder ent- 
fernt werden, was entweder dadurch geschieht, dass mau das 
Amalgam an den Wänden der Schale knetet , bis es teigarti^ wird 
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und daran kleben bleibt, oder darcb Sämischleder presst, was 
jedenfalls besser ist, indem hierbei die Hand des Arbeiters mit dem 
Qaecksilber ' nicht in BerGhrang kommt. Nach dieser Operation 
enthftlt das Amalgam noch etwa 2 Theile Gold and 1 Tbeil Queck* 
8ilber. Je anvoll ständiger man anspresst, desto geringer wird der 
Goldgehalt sein, und d^sto duimer wird die Yergoldntfg ansfalleo. 
Das ausgepresste Qaeeksilber ist noch mehr oder weniger gold- 
haltig und kann entweder znr Bereitung eines neuen Amalgnins, 
oder znr Hervorbringnng einer sehr schwachen Vergoldung benutzt 
werden. 

Das Auftragen des Amalgams anf die gehörig vorbereitete 
Arbeit geschieht bei grOss'eren Gegenständen mittelst einer messinge* 
non, an einem liölsernen Stiele befestigten Kratzbürslc, bei ganz 
kleinen mittelst des sogenannten Be trag stifte s, d. i. ein Messing- 
drabt, der an einem oder beiden Enden platt gcscblagen ist. Man 
taucbt zn diesem Behnfe die Kratzbürste zuerst in das Quickwasser, 
nimmt dann mit ihr etwas von dem Amalgame auf, welebes in einer 
unglasirten, irdenen Schale liegt und überfährt damit das Arbeits- 
stück, indem man es sorgfaltig ausbreitet. Soll die Yerji^okluiig: an 
eiiizpliiPii Stelle!! starker ausfallen, so tiiigt ninn an diesen nu-lir 
AiiialL^am auf. Auf äliuliclie Art verfährt man mit dein lietragstift, 
indem man denselben erst in das Quickwasser eintaucht, dann etwas 
vom Amalgame aufnimmt und es glcichmässig auf die zu vergoldende 
Stelle aufträgt. 

Für sehr schwache Vergoldungen bedient man sicli statt des 
teigartigen Amnlgams eines goldarmeren flüssigen, welches somit 
mehr Quecksilber onthUlt. Das Anf tragen des Amalgams geschieht 
hier auf eine schnellere und weniger unmst&ndliche Weise, indem 
man die Gegenstände samrat dem Amalgam in eine hölzerne oder 
irdene Schale giebt, der man eine solche Bewegung giebt, dass die 
einzelnen StHcke omjiorgeworfen werden und sich wenden, bis sie 
auf der ganzen überMche weiss, d. i. mit Amalgam überzogen, er- 
scbeiuen. 

Die mit Amalgam yei*sehenen Stücke wäscht man hierauf in 
reinem Wasser, lässt sie trocknen und verflüchtigt darauf das 
Quecksilber durch langsames Erhitzen, welche Operation man das 
A brau eben nennt. Man legt zu diesem Behnfe das Arbeitsstück 
entweder unmittelbar auf glühende Kohlen, weit besser aber anf 
einen darüber befindlichen Rost von Eisendraht, welcher in einem 
oben ganz offenen Ofen Yon Bisenblech angebracht ist, hierauf lässt 
man es allmiilli; heiss werden, nimmt es mit einer Zange heraus 
und legt es in die mit einem dick gepolsterten Handschuh beklei- 
dete linke Ilan«! ; reibt und stusst es auf allen Seiten mit einer 
Eürste von langen Thorsten, um das Amalgam gl oirlini rissig zu ver- 
tlioileii, bringt es dann wieder auf das Feuer bis zur ganzlicheu 
Verflüchtigung des Quecksilbers. An Stelleu, wo das Amalgam 
fehlt, trägt man, «m sie auszubessern, nachträglich etwas vom 
Amalgam auf uud legt das Arbeitsstuck wieder auf das Koh- 
lenfeuer. 
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Will man eine stärkere VergoldaDg haben , so trügt man noch 
einmal nach dem ersten Abranchen Amalgam anf (wobei jedoch 
bemerkt werden mnss, dass das Quick wasser, wo die Anwendmig 
desselben nach dem [S. 236] Bemerkten noth wendig iet^ dnrch einen 
kleinen Zosatz von SalpetersSore verschärft werden mnss), spdlt 
im Wasser'ab, trocknet und lässt, das Quecksilber wieder ah* 
dampfen; anf diese Weise kann man noch ein drittes nnd viertes 
Mal verfahren, und nennt dann solche vergoldete Waare: ein fach, 
zweifach, drei- und vierfach vergoldet. 

Ganz kleine Gegenstände pflegt man gemeinschaftlich ahsn- 
ranchen, indem man sie in grösserer Anzahl in eine flache, eiserne 
Pfanne giebt, die man oft schfittelt, damH alle Stäche gleich heisB 
werden. 

Den Zeitpunkt, wo das Abraucben beendigt ist, erkennt man 
einestheils an der gelben Farbe des Stückes und noch sicherer an 
dem starken Zischen eines auf das heisse Metall gebrachten 
Wassertropfens und an der Zeit, welche er zum Verdampfen braucht. 

Nach beendigter Operation des Abrauchens spült man die Stäcke 
im Wasser ab. kratzt sie hierauf in einer aus Wasser und Essig 
bestehenden Flüssig! cit mit einer messingenen Kratzbürste, die 
etwas grdber ist, £^s die znm Auftragen des Amalgams verwendete, 
spült sie nochmals mit reinem Wasser nnd trocknet schliesslich 
mit Sägespänen. ^ 

Gegenstände aus Bronze, Tombak, Messing nnd Kupfer werden 
ebenso beliaiulelt wie die silbernen, nur mössen sie vorher rothge- 
gläht und dann abgebeizt (die aus Messing und Tombak gelb ge- 
brannt) werden. Die Anwendung des Quickwassers ist bei derlei 
Gegenständen nothwendig. 

Sollen vergoldete Arbeiten polirt werden, so geschieht dies 
mittelst Blutstein, den man während der Operation öfters in durch 
£ssig angesäuertes Wasser taucht; man wäscht hierauf dieselben in 
reinem Wasser, trocknet sie dann mit weicher Leinwand, schliess- 
lich aber auf einem Roste über Kohlenfeuer* 

Viele Gegenstände sollen entweder ganz oder nur theilweise 
matt bleiben; in beiden Fällen werden sie dem Mattiren unter- 
zogen. Es ist dies eine mit dem Färben verwandte Operation und 
besteht der Hauptsache nach darin, dass man durch Anwendung 
von Salzen (Mattfarbe) der VergoldnDg ein gleichförmig mattes^r 
schön gelbes Aussehen ertheilt. Die M^ittfarbe wird beruitet, indem 
man 8 Theile Salpeter, 7 TheiJe Kochsalz und 5 Theile Alauu in 
einem Srlimol/tiegel mit etwas. Wasser zergehen lässt. Dieses 
Gemenge trügt man auf die vergoldeten Gegenstände auf, bringt sie 
an eiiiera Eisendrahte hänireiid auf das Kohlenfeuer, lässt sie so 
lange darauf, bis die salzige Kruste geschmolzen ist und taucht sie 
dann sclmell in ein mit kaltem Wasser gefülltes Gefäss (Mattir- 
tonne), wodurch die Saizi^ruste abspringt. Schliesslich taucht 
man sie zur vollständigen Reinigung in sehr verdünnte Salpeter- 
sä.ure, wäscht sie in reinem Wasser nnd trocknet sie mit feiner 
Leinwand, Sägespänen oder durch Erwärmen. 
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Bei Gegenständen, welche theil weise inatt und theil weise polirt 
werden sollen, bedeckt man vorlSnfig die zn polirenden Steilen mit 
einem Brei ans Kreide, Zncker, Gnmmi nnd Wasser, trocknet die 
Stücke nnd erhitzt sie so -weit, bis der Ueberzag an deu betrelffinden . 
Stellen brann wird ; hieranf bedeckt man sie ebenso , wie jene 
Gegenstandn, die ganz matt werden sollen, mit der Mattfarbe, wo- 
durch die Glanzsteilen ausgespart werden nnd verfährt im Uebrigen 
genan so, wie es vorher beim Mattiren angegeben wnrde. 

Anch kann man, anstatt die Mattfarbe auf den verf^oldeten 
Stucken schmelzen zu lassen , letztere ebenso , wie die Goldwaaren 
iu der ans Salpeter, Kochsalz und Salzsäure bestehenden gewöhn- 
lichen Ooldfarbe kochen, wodurch man den Voi-tlicil erzielt, dass 
heim KiDhäugen in die Farbe mehrere Stücke miteiiiaiider zui^leich 
gefärbt werden können, während beim ^ewöhnlicheu Mattireu auch 
die kleinsten Stücke einzeln vorgenommen werden müssen. 

S.ll.stverständlich mnss die in der Mattirtonne befindliche 
Flüs.sigl<eit, nebst dem l^odi-nsat/c. bei Seite gestellt werden, weil 
beide Gold enthalten, welches ausgebracht werden kann. 

Soll ein Gegenstand staW der gewidiiilichen gelben, die 
orangengelbe Farbe des Mnsclielgoldes erhalten, so kratzt 
man die vergoldete Arbeit weniger stark mit einer Kratzbürste, als 
gewöhnlich; hierauf erhitzt man sie ziemlich stark; lasst sie wieder 
ein wenig abkühlen ;, streicht mittelst eines Pinsels auf alle Stellen, 
welche matt nnd von der genannten Farbe werden sollen, ein Ge- 
menge von gepulvertem Röthel (oder Kolkothar), Alaun, Kochsalz 
ond Essig; erhitzt das Stäck anf glühenden Kohlen, bis der Ueber- 
zng sich zn schwärzen anfängt; tancht es in kaltes Wasser; be- 
streicht es mit Essig oder sehr verdünnter Salpetersäure; wäscht 
es in reinem Wasser ab nnd trocknet es bei gelinder Wärme, 

Die rothe Farbe der Vergoldung (rothe Vergoldung) 
erhält man , wenn man das Stück sogleich nach dem Abranchen 
des Quecksilbers, und wenn es noch heiss ist, an einen Eisendraht 
hänjj^ nnd in geschmolzenes Glüh wachs eintaucht. Ist das Stück 
grosser, so reibt man es, anstatt es einzutauchen, mit einer Stange 
Olühwachs, und lässt letzteres, indem man die Stange über das 
Kohlenfener hält, abbrennen, wobei man, der besseren Entzündung 
wegen, auch einige Tropfen Glühwachs auf die Kohlen fallen lässt; 
man dreht mm das Stück hin nnd her , damit die Flamme überall 
möglichst gleich stark wirke; nac4i dem Erlöschen derselben taucht 
man die Arbeit in Wasser, kratzt sie mit der Kratzbürste und Essig, 
spült abermals in Wasser und trocknet sie. 

Ist eine Arbeit durch das Gl üb wachsen fleckig geworden, 
so kann man sie dadurch verbessern, dass man Grünspan in Essig 
geröhrt aufträgt, diesen über gelindem Feuer eintrocknen lasst, das 
Stück in Wasser spült, mit Essig oder verdünnter Salpetersäure 
kratzt, wieder abspült und endlich trocknet. 

Reeepte zur Bereitung des Glühwachses: 

32 Tlieile gelbes Wachs, 3 Th. rother Bolus, 2 Th. Grünspan, 
2 Th. Alaun; oder: 
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32 Tb. gelbes Wachs, 24 Tb. ROtbel, 4 Th. Grunspaii, 4 TL 

Kapferasclic, 4 Tb. gebrannter Alaun; oder: 
. 32 Th. gelbes Wachs, 18 Th. Rdthel, 18 Th. Graospaa, 6 Th. 

Kupferasclie, 2 Th. gebranuter Borax; oder: 

96 Th. gelbes Wachs, 48 Th. Köthel, 2 Th. Kolkotliar, 32 Th. 
' Grünspan, 20 Th. Kupferascbe, 32 Tb. Zinkvitriol, 16 Tb. fiisen* 
▼itriol, 1 Th. Borax; oder: 

:M) Th. weisses Wachs, 18 Th. Köthel, 18 Th. Grünspan, 8 Tli. 
Kupterasclio, IS Tii. Zinkvitriol, 6 Tli. Kisenvitriol, 3 Th. Borax. 

Das Wachs wird bei der Bereitung inimer /nerst geschmolzen 
und dann rührt man die übrigen Stoffe in leiugepulvertem Zustande 
hinein. 

Grüne Vergolduni? wird (wie schon S. 236 angedeutet 
wurde) mittelst eines Amalgams hervorgebracht, bei welchem das 
Gold mit Silbör legirt ist. Die Farbe dieser Vergoldung wird da- 
durch erhöht, dass man einen Brei aufträgt, der aus 17 Th. Sal- 
peter, 11t T(^, Salmiak und 9 Tli. Grünspan bestellt, welche Stoffe 
mit Wasser angemacht wurdeu; im weitereu wird ebeuso veriuiireu, 
wie bei der Farbe des Muschelgoldas. 

Da beim Vergolden und den damit verbundenen Operatiooea 
des Abrancbens, Mattirens etc., die häufige Berahrung, in welche 
die Yergolder mit Quecksilber kommen , noch weit mehr aber das 
Einatbmen der Qnecksilberdämpfe beim Abraachen ond der scb&d- 
liehen Gase, welche alch beim Mattiren entwickeln, der Gesandheit 
dieser Arbeiter ftasserst gef&hrlich ist, so ist es am besten, die tob 
d^Arcet erfandene and empfohlene Einrieb tnng anzuwenden, yer- 
mdge welcher, durch künstliche Vorrichtungen, ein beständiger, 
sehr lebhafter Lnftzug in jenen Schornsteinen unterhalten wird, 
unter welchen die Arbeiten des Abrauchens und Mattirens Torge- 
noromen werden; so dass die aufsteigenden Dämpfe und Gase so- 
gleich und vollständig fortgerissen werden, ohne in den Arbeits* 
ranm treten zu können. 

Zu bemerken ist noch, dass Gold in der Asche des Abraach- 
ofens und des Matlirofens, im Kehricht von den Arbcitstisclien and 
dem Fussbodeu der Werkstätte, in der Flüssigkeit und dem Boden- 
satze der Mattirtonne, in den alte« Ki-atzbürsten und dem Schmutze 
des Zubers, worin das Kratzen vorgenommen wird, auch in dem 
Russe der Schornsteine — in nicht zu vernachlässigender Menge 
• enthalten ist, daher wieder gewouneu worden ranss. 

B. Kalte Vergoldung oder Vergoldung durch Anreiben. 
Diese ist hauptsächlich bei Silber gebräuchlich , aber auch auf 
Kupfer, Messing, Tomback und Argentan auweiidbar, jedoch viel 
weniger dauerhaft, als die Feuervergoldung, übertrifft aber die 
letztere au Schönheit der Farbe. Um diese Vergoldung dauerhafter 
zu machen, pflegt man Silberwaaren zuerst schwach im Feuer und 
dann erst kalt zu vergolden. 

Um diese Art der Vergoldung vorzunehmen, muss mau sich 
zuerst den sogenauuteu Goldzunder auf folgende Art bereiten: 
Man löset so viel reines Gold in Königswasser anf, als letzteres 
aufnehmen will; tränkt mit der Auflösung feine Leiawaiidlappeu; 
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zaodet dieselben nach dem Trocknen an ond verbrennt sie zu 
Asche (Goldznnder), in welcher das metaliische Gold In höchst 
feiuer Zertheilung enthalten ist. (Wenn man der Vergoldung mehr 
Röthe oder Feuer geben will , so kann man zur Bereitung des 
Goldzunders anstatt der reinen Goldlösnng auch eine etwas kupfer- 
imitige anwenden, indem man z. B. 6 Tbeile feines Gold und 
1 Theil reines Kupfer in IG Theilen K^igswasser auflöset und im 
)H(eiteren wie oben Terfährt.) 

In diesen Goldznnder taucht man entweder den Finger, besser 
aber das etwas verkolilte (am Lichte angebrannte'! und mit Wasser, 
Salzwasser oder Essig benetzte Ende eines Knikpfropfes ein und 
reibt dann damit die zu vergoldende Metallftäche, weKlie vorher 
ganz blank gemacht sein mnss, so lange, bis sie liiuläoglich ver- 
goldet erscheint. Die Politur giebt man den Gegenständen, wenn 
sie klein sind, raeist durch Reiben mit einem über den Kork ge- 
spannten Leinwandläppchen ; grösseren Stücken dagegen mittelst 
I des Polirstahles oder Blutsteines. • 
' C. Nasse Vergoldung; hierunter versteht man alle jene 
Verfahrungsarten , bei welchen das Gold in einer Auflösung ange- 
wendet wirdj es gehört sonach auch die galvanische Vergoldung 
hierher. 

I Auf Silber wird die nasse Vergoldung (in diesem. Falle aneh 
griechische Vergoldung genannt) nnr selten angewendet nnd 
man mnss sich hier einer anderen Goldlösnng bedienen, als für 
Gegenstände aas njiedlen Metallen. Will man daher Silber anf 
nassem Wege vergolden , so löset man Alembrothsalz (eine Ver'- 
bindnng von Qoecksilberchlorid nnd Salmiak) Scheidewasser und 
io dieser Flnssigkeit Gold auf; dampft die Flüssigkeit ab, bis sie 
dick zu werden aoföngt und taucht nnn das Silber in dieselbe 
hinein. Die Gegenwart des Quecksilbers verhindert hier die Bil- 
dung von ühlorsilber und es kann sich mithin das Gold fest auf 
die Oberfläche des Silbers niederschlagen, was bei den nach- 
folgenden, für unedle Metalle bestimmten Auflösugen nicht der Fall 
ist, weil in diesen letzteren das Silber sich mit Ohlorsilber über- 

I aieht, welches die Anhaftung des Goldes verhindert. 

Das AI era br 0 t h sa Iz wird bereitet, indem man atzenden 
Quecksilber - Sublimat und Salmiak zu gleichen Theilen in heissem 
Wns-pr aaüöset und die Flüssigkeit bis zur KryataUisation ab- 

I dampft. 

Für die nasse Vergoldung auf Kupfer, Messing. Tombnck, löHot 
iuau in Königswasser bis zur vollständigeu Sättigung feines Gold 
aaf; dunstet die Flüssigkeit iu einer Porcellan-Schale bei gelinder 
Hitze bi;i zur Syrupsdicke ab und löset die beim Krkaltfn ent- 
stehende krystallisirte Masse in ziemlich viel ^Vas8er wieder auf 
(z. B. auf 4 'Gramm Gold, 2 bis 3 Pfund [1 riuiid = 500 Gramnij 
\Vasser). In dieser Flüssigkeil knun man kleine Gegenstände 
(Kettcheu, Fingerringe etc.) blos dadurch vergolden, dass man sie 
(nach vorausgegangenem Gelbbrennen) eintaucht, mit Weinstein ab- 
I borstet, in reinem Wasser abspült und diese Operation so lange 
wiederholt, bis die Yergoldaog hinlänglich stark ist. Nach dem 

¥. Kulmeri Goldarbeiter etc. 16 
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letzten Spülen trocknet raan die Stücke rait Sägespänen ab uud 
polirt sie, wenn nOilii^^, mit dem Polirstahle oder der Kratzbürste. 
Diese Vergoldung fällt immer bleich rötlilich aus. 

Viel besser und immer gut gelingend ist das folgende Ver- 
faliren : Man ir.set in Königswasser, welclies man durch Znsafnmeii- 
misehen von tj l Gramm Salpetersäure (spec. Gew. 1.15), 50 Gramm 
Salzsäure (spec. Gew. 1,15) und 44 Gramm Wass<'r, — oder 112 
Gramm Salpetersäure (spec. Gew. 1,39), 48 Gramm Salzsäure (speo. 
Gew. 1,17) und 8 Gramm Wasser. — bereitet bat, 16 Gramm feuies 
Gold dnrch Kochen auf, bis siih keine rothen Dämpfe mehr ent- 
wickeln; vermischt diese l'lüssigkeit langsam (wegen des Auf- 
brausens) mit 2 Pfund dopi)elt kohlensaurem Kali, welches mau 
vorher in 4 Pfund destillirtem Wasser aufgelöst hat; lüsst die 
Mischung in einer PorcellaDSchale kochen uud hängt die gelbge- 
brannten Tomback-Gegenstände ^ bis 1 Minnte laug hinein; nach 
dem Heraasziehen werden dieselben sogleich in reinem Wasser ab- 
gesj)ult und in Buchen- Sägespänen abgetrocknet Sie erscheioeo 
schön vergoldet und werden dann mit Biatstein oder mit dem Polir- 
stahl polirt. Sollen die vergoldeten Gegenstände eine hellgelbe 
matte Farbe erhalten, so legt man sie in Quick wasser bis sie weiss 
geworden sind und treibt dann durch vorsichtige Erhitzung das 
Qaecksilber ab; die so erhaltene Farbe lässt sich in eine hochgelbe 
verwandeln, durch Anwendung der gewöhnlichen, aus Kochsalz, 
Salpeter und Alaun bestehenden Farbe; jedoch darf die EinwirkuDg 
dieser Farbe nicht zu lange dauern, weil sonst das Gold mit weg- 
genommen würde. 

Galvanische Vergoldung. Sie ist jetzt die verbreitetste 
und hat wegen der Leichtigkeit der Ausführung und wegen der 
Möglichkeit, sowohl die stärkste, als auch schwächste Vergoldnag 
sehr schnell und sicher hervorzubringen, in den meisten Fällen die 
älteren Vergoldungsinethoden verdriinj^t. Man bedient sich hierzu 
am besten einer galvanischen. Uatterie nach Bnnsen, Smee, 
Dan i eil etc.; wenn dieselbe gehörig in den Stand gesetzt ist, so 
giesst man eine der folgenden Goldauflösungen in eine Porcellan- 
schale oder in eine Wanne aus Glas etc., führt die beiden Leitungs- 
drähte der Batterie in diu Flüssigkeit ein und setzt den zn ver- 
goldenden, von allem Schmutz befreiten, rein und hhink lirmacliteu 
Gegenstand mit dem negativen oder KupfeipoJdrahte in innigste 
Berührung, während man am positiven oder Zinkpoldrahte ein 
Stuck Goldblech (etwa einen ausgewalzten Dukaten) befestigt, welches 
man znm Theil in die Go1danfl5sang eintaacht. Dieses Blech hat 
den Z^eck, die GoldauflGsung fortwährend in gesättigtem Zustande 
zn erhalten, indem sich von demselben in dem Maasse in der Ver- 
goldnngsflussigkeit auflöset, als diese Gold an den zn vergoldenden 
Gegenstand abgiebt. Nach kurzer Zeit (1 bis 2 Minuten) ist der 
Gegenstand schon schwach vergoldet; raan nimmt ihn nun herans, 
spult ihn mit Regen- oder destillirtem Wasser ab, reibt ihn mittelst 
einer kleinen Bürste mit feingepulvertem Weinstein und Wasser 
ab, spult abermals in reichlichem Wasser, trocknet ihn mit einem 
reinen Leinwandläppchen nnd hängt ihn wieder üi den Apparat 
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Diese Beliaii liuni]: wird von 2 v.n 2 Miuuteii wiederholt, bis die 
Vergolduug hiiiUinglich stark ist. 

Die Vergoldungsflüssigkeit wird nach verschiedeueu Vorschrifteu 
bereitet, unter denen die zwei folgenden als bewährt angeführt 
werden können: a) Man löset 3,5 Gramm Gold (einen Dukaten) in 
etwa 50 Gramm- Königswasser (t Theil Scheidewasser [Salpeter- 
sSure] nnd 3 Theile Salzsäure) &uf» verdampft die Lösung, bis sie 
anfängt, eine schön dunkel-gelbrothe Färbnng anzunehmen; lö&et 
die noter Umrähren erkaltete Masse in ein wenig Kegenwasser 
wieder auf (wobei ans der Porcellanschale alles heransgespült wird) 
and iiltrirt die goldgelbe Flüssigkeit. Ferner löset man 120 Gramm 
gelbes Cyaueisenkaliam (gewöhnliches Blatlangensalz) und 15 Gramm. 
krystaJlisirtes kohlensaures Natron in 2^ Pfund (I Pfund = 500 
Gramm) Regenwasser, bringt die Auflösung in einer Porcellanschale 
zum Kochen und setzt nun die vorerwähnte Goldlösung hinzu. 
Sobald der dabei entstehende schmutzig grünlichbraune Niederschlag 

j rein rostbraun geworden, nimmt man die Schale vom Feuer, lässt 
erkalten nnd filtrirt durcli weisses Lösch])npioi-. Die klnro irold- 

I gelbe Flüssiirkeit kann soi^leich angewendet oder zu künftigem Ge- 
hrauch in gut verstopften gläsernen Flaschen aufbewahrt werden. 
Ist sie durcli fortgesetztes Vergolden ziemlicli erschöpft, so kann 
man neuerdings die Goldanflösung von einem Dukaten zusetzen, 
mit 15 Gramm kohlensaurem Nation aufkochen und filtriren. — 
b) Das aus 1 Theil Gold durch Auflüsen in Königswasser und Ab- 
dampfen bereitete Goldcblorid wird in einer wässerigen FliLssigkeit 
aufgelöst, welche 12 Tlieile Blutlangensalz und 3 Theile Aetzkali 
enthält; das Gemisch eine halbe Stunde lang gekocht, tiltrirt und 
mit so viel destillirtem Wasser verdünnt, dass es 120 Theile wiegt 
(Kar marsch' 8 Handbuch d. m, T.) 

' Die galvanische Vergoldung wird auf einer glänzend polirten 

' Oberfläche auch gl&nzend, nnr tnnss der Strom schwach, der Gold- 
aberzng nicht zu dick sein, nn^ der Gegenstand oft aus dem Bade 
herausgenommen, gewaschen nnd gebürstet werden. Gegenstände, 
welche vorher matt gewesen sind, werden auch nach der Vergol- 
dung wieder matt. Ein Färben oder GlQhwachsen ist bei der gal- 
vanischen Vergoldung nicht mehr nöthig, da dieselbe ohnedies sehr 
schön ist. — Sollen einzelne Stellen nicht vergoldet werden, so 
überzieht man sie mit einem Gemisch aus gebranntem Gyps und 
Schellackanflösung oder 2TheileQ Asphalt (Judenpech) und t Theil 
Mastix. — Eine rdthliche Vergoldung erhält man, wenn mau 
in die Goldauflösung etwas Cyankupfer giebt, oder wenn man mit 
dem Golde etwas Knpfer in Königswasser auflöst nnd weiter wie 
oben verfährt. — Grünlich wird die Vergoldung durch Zusatz 
von Cyansilbcr oder Silber allein in der Goldanflösung; setzt man 
Silber und Kupfer der Goldanflösung zu, so wird dii3 Vergoldung 

I hell- röthl ichgelb. 

Die galvanische Vergolduug liisst sich auf den meisten Metallen, 
Knpfer, Messing, Tomback, Bronze, Argeutan, Zinn, Zink, Guss- 
eisen, Schmiedeeisen, Stalil , Silber, Gold und Platin, schön und 
gut ausführen. Eisen und Stahl müssen vorher verkupfert werden. 
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Auf Gold wird diese Vergoldong mit Vortheil meist dann ange 
wendet, wenn dasselbe sehr geringhaltig ist und deshalb wegen des 
EU grossen Knpfergehaltes darcb das gewöhnliche Farben keine 
schöne Farbe annimmt. Oft wird aber anch bei hochkaratigeo 
Goldwaaren das Färben ganz nnterlassen and durch gahanische 
Vergoldaog ersetzt. 

Zn bemerlcen ist noch, dass die Menge des aaf den Gegeo- 
st&nden abgesetzten Goldes genan in dem Verhältnisse znr Zeil 
steht, während welcher die Vergoldungsflnssi*:kcit eingewirkt hat; 
d. h. es wird in 4, 6, 8, 10 Mionten 2, 3, 4, 5 Mal so viel Gold 
abgelagert, als in 2 Minuten. Hierdurch ist ein einfaches Mittel 
gegeben, durch Probeversuche, die man mit dem nämlichen Appa- 
rate unter ganz gleichen Umständen anstellt, die Starke der Ver- 
goldang zn bestimraen uud zu reg:nliren. — Am sicliersteu kaiio 
man sich über genaue Rechenschaft über die verwendete Gold menge 
geben, wenn rnaa die Stücke vor und uacli der Vergoldung ab- 
wiegt, was ganz gut angeht, da man dieselbeü ohnedies ötters aas 
der Flüssigkeit herausuebmeo muss. 

Ko n ta k t- Ver go 1 d 11 n g; ist eine galvanische Vergoldung, 
wobei jedoch nur ein sehr schwacher Strom einwirkt und ausser 
einem Porcellan- oder Glasgefässe kein besonderer Apparat in An- 
wendung kommt. Die Goldauflösung hierza wird auf folgende Weise 
bereitet: Man löset 1 Theil Goldchlorid (es wird gewonnen, indem 
man Gold in Königswasser auflöst und zur Trockenheit eindampft), 
6 Theile Cyaneiseukalium (Blntlaugensalz), 4 Theilc kohlensaures 
♦ Kali (gereinigte Pottasche) und 0 Theile Kochsalz in 50 Theilen 

Wasser auf, lasst aufkochen und tiltrirt. Hierauf giebt man dieso 
Flüssigkeit in ein eniaillirtes s^usseisernes Gefiiss, wo sie entweder 
blos erwärmt oder, des sclinellereu Erfolges wegen, kochend ge- 
macht wird; hängt den zu vergoldenden Gegenstand hinein und 
taucht ein Stück Zink in die Flüssigkeit, welches den Gegenstand 
unterhalb deren ObeiÜai.lie berührt."" Ist z. B. ein Gefäss rnnd au 
der Innenseite zu vergolden, so füllt mau es mit der Golduuflosuug 
uud liält ein Ziukstäbchen hinein, welches den Gegenstand von 
innen berühren muss. 

9. Versilbern, 

Die Sltern Methoden der Fener - nnd kalten Versilberung 
können hier fögUch übergangen werden, weil sie, namentlich bei 
Silberarbeiten, nur eine sehr beschränkte Anwendung finden nnd 
durch die weit bequemere galvanische Versilberung fast g&nslich 
verdrängt worden sind , daher auch nur über die letztere das Noth- 
wendigste erwähnt werden soll. 

Galvanische Versilberung. Sie wird von Silberarbeitera 
meist nur bei geringhaltigen Silberwaaren , an denen, vermöge des 
grossen Kupfergehaltes, durch das Weisssieden keine schOne Farbe 
mekr erzielt werden kann, angewendet und anf dieselbe Weise be- 
werkstelligt, wie die galvanische Vergoldung» nur dass statt der 
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goldhaltigen Flassigkeit eine sUberbaltigef and anstatt der Gold- 
platte am positiven Zinkpoldrahte eine Silberplatte befestigt' wird« 

Alfl Vorschriften aar Darstellung der SilberaaflÖsnngen kOnnen 
folgende empfohlen werden: Man bereitet sich zuerst Ghlorsilber, 
indem man Iß Gramm zwölflöthiges (oder 12 Gramm feines) Silber 
in Salpetersäure auflöst und mittelst Kochsais niederschlägt; dieses 
Ghlorsilber wird gat ausgewaschen und noch feucht in eine Por- 
cellanscliale gebracht; hierzu giesst man eine Auflösung von 192 
Gramm Blutlaugensalz in 4^ bis 5 Pfd. Wasser (IPfd. = 500 Gramm) 
und fügt überdies noch 128 Gramm Salmiakgeist bei; kocht das 
Ganze eine Stande lang, indem man das verdampfende Wasser 
durch anderes im heissen Zostande befindliches ersetzt, trennt den 
braunen Bodensatz und verwendet dann die goldgelbe, klare Flüssig- 
koit. — Oder: Man löset 15 Gramm krystallisirtes, salpetersaures 
.Silberoxyd in 1 bis 3.J Pfnnd Wasser auf (bei viel Wasser erhält 
man eine glänzende, bei weni^ Wasser eine matte Versilberung) und 
setzt eine in wenig Wasser bereitete Antlösnng von 15 bis 30 Grra. 
Cvaiikaliuni hinzu, so lauge, bis der anfangs entstandene weisse 
Niederschlag wieder versehwindet; hierauf filti-irt man, und ver- 
wahrt die vvasserklare Flüssigkeit zum Gebrauche. 

Eine ausgedelinte Anwendung findet diese Art der Versilberung 
auf Kupfer, Messing, Tombak und Bronze, auch auf Eisen und 
Stahl, welche letztere aber vorher verkupfert werden müssen. 

Diu K 0 n t a k t- V er s il b er u ug geschieht auf dieselbe Weise, 
wie die Kontakt- Vergoldung, nur muss danu selbstverstäudlich an- 
statt der Goldauflösung eine SilberauflÖsung in Anwendung komme», 
die man sich dadurch bereitet, dass man 1 Theil Ghlorsilber, 
5 Theild Blutlangensalz, 5 Theile kohlensaures Kali, 2 Theile Koch- 
salz und 5 TheÜe Salmiak mit 50 Theilett Wasser eine .Stande lang 
kocht; wobei das Terdampfende Wasser ersetzt und zuletzt vom 
Bodensatze abgegossen oder abfiltrirt werden muss. Beim 6e* 
brauche wird die PIfissigkeit erwftrmt 

lO. Irisiren. 

Das Irisiren hat den Zweck, Gegenstände aus verschiedenen 
Metallen, zum Behufe der Verzierung, mit einem zarten, aber ziem- 
lich dauerhaften Anfluge von mitunter prachtvollen Regenbogenfarben 
EU versehen. 

Diese Metallfärbnng (Galvanochromie, Metallo- 
chrom ie) wird durch einen galvanischen Vorgang bewirkt und 
erscheiTit mit grüner oder purpurrother Hanptt'arbe, welche in das 
Hellrothe, Violette, Blaue oder Gelbe schillert, findet jedoch nieist 
nur un Gegenständen aus Kupfer, Messing, Tombak etc., die vor- 
her galvanisch vergoldet wurden. Anwentlung, wiewohl sie in ein- 
zelnen Fällen mit Vortheil auch an Gold- und Silberarbeiten (wo- 
bei letztere vergoldet sein müssen) angebracht werden kann. Die 
Färbung wird entweder mit einer Blei - oder Eiseulösung, über 
deren Bereitungsart weiter unten das Nähere angegeben wird, aus- 
geführt. 
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Gewöhnlich bennUt man eine Bleilösung und glebt dieselbe ia 
einen schwacligebrauuten, somit porösen, Thoncylinder, bringt den 
vergoldeten Gegenstand hinein und setzt den Cylinder in ein Glas- 
geföss, welches mit sehr verdünnter Salpetersäure (l Thei] Salpeter- 
saure lind 20 Theile Wasser) gefüllt ist. In letztere taucht man 
ein l'latinblech, welches mit dem negativen (Kupfer-) Pole in einer 
schwachen galvanischen Batterie von konstanter Wirkung in leiten- 
der Vri-lündiing .stellt; hierauf nähert man den platinenen Scbliessungs- 
draht des positiven (Zink-) Poles (jedoch nicht bis zur Berührung) 
dem in der Lösung betindlichen IJegensturide , wonach die l'arben, 
jedoch sehr schnell wechselnd, erscheinen werden. Besser i^il es 
jedoch, statt der einfachen galvanischen Kette, sicii einer kieioeü 
Batterie etwa von zwei Paaren zu bedienen. 

Die Bleilösung wird na(di A. 0. Mathey's (Probirer am 
Koutndaint zu Loele im Kanton Neufcliatel) Angaben lolgender- 
maasseu bereitet: I^lan kocht 125 (iranmi BleiglaUe oder besser 
Massikot (durch Glühen von Mennige bereitet), welches sich leich- 
ter löst als Bleiglätte, 10 Minuten laug mit einer Lösaog von 
450 Gramm Aetzkali in 1 Liter destillirtem Wasser. Nach dem 
Erkalten giesst man die klare Flüssigkeit von dem ungelöst ge- 
bliebenen Bleioxvd ab und verdönnt sie mit destillirtem Wasser, 
bis sie 24 bis 25 Grad B. zeigt. In dieser VerdfinnoDg giebt sie 
die glänzendsten Farben. Sie wird in . einer gnt verschlossenen 
Flasche aufbewahrt. Beim Gebranch setzt sich daraus mit der 
Zeit kohlensaures Kali ab ; man kocht sie dann .mit Aetzkalk, lässt 
absetzen und benutzt die Flüssigkeit aufs Neue. Von Zeit au Zeit 
muss man die Flüssigkeit wieder mit Bleioxyd kochen. Setzt man 
nun in dieser Flüssigkeit einen vergoldeten Gegenstand einem gal- 
vanischen Strome aus, so wird sich eine äusserst dünne aber ziem- 
lich fest anhaftende Schiebt von Bleisaperoxyd bilden^ von welcher 
die Karben herrühren. 

Statt der Bleilösung kann man sich einer wässerigen Lösung 
von schwefelsaurem Eisenoxyd ul-Amnioniak bedienen, welche durch 
Absetzung von Eisenoxyd sidiönere und haltbarere Farben giebt als 
erstere. Dieselbe wird nach A. (). Mathey dargest(dU. dass luan 
eine frisch bereitete Lösung von Kisenvitrioi in luftfreicni destiilirteu 
Wasser mit etwas veidünnter Schwefelsäure nnd mit luftfreier 
Ammoniaklliissigkeit mischt, bis der anfiiuglich sich bildende Nieder- 
schlag sich wieder aufgelöst hat. I)iese dargestellte Lösung uiu.ss 
sutort verbrauclit werden, da sie sich an der Luft unter Abschei- 
dung von Kisenoxydiiydrat alsbald zersetzt. 

Im Allgemeinen kann über das Irisireu noch bemerkt werdeu, 
dass man die galvanische Färbung so viel als möglich auf einer 
nicht oxydirbaren Metallschicht» am besten auf Gold, Platin, oder 
auf einer vergoldeten Fläche anbringen mnss, was insbesondere von 
der Bleilösung gilt, indem das ausscheidende Bleisnperoxyd am 
besten auf einer Gold- oder Platinunterlage seine Wirkung- Äussert 
und auf ersterer ein sehr schönes Grün» auf letzterer ein präcb* 
tiges Blau hervorbringt. Silber wird durch die Färbung (in Folge 
der Oxydation) matt und muss daher früher vergoldet werdent 
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besser der zu färbende Gegeostand polirt ist, ileüto besser nehiüea 
sich die FarIxMi aus. " 

Legt man eiue pulirte oder mit verdünnter Säure rebeizte 
Gold-, Platin-, Silber- oder Stalil])atte in eine Lilas- oder Por- 
cellan5<(diale, giesst so viel Aiiflösunt^ von (Jriinspan in Essig hiueiu, 
duss davon die Platte bedeckt ist und bcrülirt nun einige Sekunden 
oder Minuten lang die Platte mit dem Ende eines Zinkstäbchens, 
so bilden sich um die berührte Stelle herum koacentrische hellere 
and danklere Ringe meist von schwach rdthticher Farbe. Je länger 
das Zink auf der Platte gestanden hat, desto grOsser werden die 
Kreise. Nimmt man nan die Platte herans, trocknet sie mit reiner 
weicher Leinwand ab nnd erhitzt sie nber der Flamme einer Wein- 
geistlampe, so überzieht sich plötzlich die vorher einfarbig röth- 
liehe Platte mit prachtvollen Farben, nämlich mit der verschieden- 
artigsten Grandfarbe, aaf welcher die durch das Zinkstäbchen be- 
rührt gewesenen Stellen wie Pfauenaugen im scliönsten Farben- 
spiele prangen. Die Art der Farben ist von der Temperatur ab- 
hängig; sie sin ] meist goldgelb . blau, orangeroth, violett, bronze- 
farbig. — Nimmt man statt der Grünspanlösung eine Auflösung 
\on Bleizucker, so entstehen anders gefärbte Pfauenaugen mit einem 
dunklen Flecke in der Mitte. Man kann sonach einige Mannich- 
laltigkeit in diese Verzierung bringen, indem man die gedachten 
beiden Auflösungen nacheinander anwendet und in dem Aufsetzen 
des Zinkstäbchens eine iiewisse Ordnung beol)a( htet, — Die Farben 
widerstehen einer zieinli(di starken Reibung und sind die Folge 
eines ungemein dfinnen Niederschlages von metallischem Kupfer 
oder Blei, weicher naelilier beim Erwärmen buut aulüutt. (Kar- 
marsch's Haudbuch der mecb. Technologie.) 

Verfahren, das Silber irisirend zu machen; von Prof. 
John Brockelsby am Trinity - College zu Hartford 

(Nordamerika). 

Bekanntlich rührt das glänzende Spiel der Farben, welches die 
Perlmutter zeigt, von dem Gefüge ihrer Oberfläche her, voraus- 
gesetzt, dass die Schale in besonderer Weise geschnitf'u und polirt 
wurde. Diese interessante Thatsache wurde im Jahre 1829 von 
Dr. Rrewstcr entdeckt, welcher das prärhtipre Farbenspiel der 
Perlinnttei" mit gutem Erfolgi; durch Druck auf schwarzes Wachs, 
leichtflüssiges Metall, Tohibalsam, Blei, Zinn und mehrere andere 
Substanzen iil)ei tniü^. Die Fai'ben , welche das leichtflüssige Metall 
(iutlaitet, sind aulangs von ausserordentlicher Schönheit, in kurzer 
Zeit verliert sie aber das Metall, in I'olge einer auf seiner Ober- 
fläche vorgehenden Veränderung ziini Theil wieder. 

Tirockelsby kam nun auf den Gedanken, die Farben der 
Perlenmuschel mittelst Gal vano|)lastik auf y^nr Metalle zu über- 
tragen, welche wegen ihrer Fliiite keinen Eiudruck annehmen, je- 
doch wegen ihrer Ünoxydirharkeit lange eine reine Ubertläche be- 
lialteu, und erhielt auch wirklich mit eiuer Smee'scheu Batterie 



kj cd by Google 



— 248 — 



nacb einigen Versuchen kleine Silberplätteben ^ welche die ParbeB 
der Perlenmaechel spielten. 

Das Verfahren ist nun folgendes: Vor Allem wird die llnsehel 

prapariri, d. Ii. ihre Rückseite in der Art gerieben und polirt, dasB 
die zahlreichen koncentrischen Scbicliten, aus weichen die Substanz 
besteht, durchschnitten werden. Nachdem dies geschehen, wird 
man mittelst des Mikroskops die Oberfläche mit feinen Grübcheo, 
einige Tausend auf den Zoll, bedeckt sehen, welche durch die 
Durchschnitte der koncentrischen Lagen gebildet werden, und diese 
Gestaltung erzengt die glänzenden Farben der Muschel. Nun muss 
man einen genau fMi Abdruck dieser Oberflache auf einem guten 
Leiter der Elcktricität erzeugen. Dazu rinnet sicli besonders das 
leichtflüssige Metall, indem raan damit ganz so verfährt, wie beim 
Kopiren einer Medaille. Nachdem naralicli das Metall geschmolzen 
ist, giesse man es auf mit Oel getriinktes Papier und wenn keine 
Luftblasen nielir durch das Metall aufsteigen, wird das Oxyd mittelst 
eines Ka^tenblattes von seiner Oberfläche abgezogen , und sobald 
das Metall einen vollkommenen Spiegel zeigt, die Muschel plötzlich 
in dasselbe liineingedrückt. Ist das Metall erkaltet, so wird es 
von der xMuschel entfernt; nachdem raan sich überzeugt hat, dass 
der Abdruck elu genauer ist, wird das Metall sogleich, bevor eine 
Veränderung an seiner Oberfläche eintreten kann , in die Silber- 
anfldsung gelegt nnd dadnrcb die Kette zwischen den Polen der 
Batterie geschlossen. In einigen Aagenblicken iat die OberflSche 
mit einem Silberbaucb beschlagen and die Gebilde der Muschel 
sind genau darauf kopirt. Eine Silberschicht, welche dick* genug 
ist, um mittelst eines Federmessers leicht hinweggenommen werden 
ZQ können^ setzt sich unter g&nstigen Umstflnden im Verlauf von 
5 bis 6 Stunden darauf ab. Die Batterie^ deren sich der Erfinder 
bediente, besteht aus zwei Platten von amalgamirtem Zink und 
einer von verplatintem Silber von 6 Zoll LSnge und 8 Zoll Breite. 
Die erregende Flüssigkeit besteht aus Schwefelsäure nd Wasser; 
ein Weinglas voll Säure auf 7i Pfund Wasser von der Temperatur, 
welche es durch mehrstündiges Stehen im Zimmer von 17 Grad R. 
annimmt, fand der Erfinder sehr geeignet, wenn die zu plattirende 
Oberfläche nicht über 1^ QuadratzoU betrug. Die Silberlösnng 
wird durch Auflösen von Cyaukalium in Wasser und Zusetzen des 
Silberoxydes bereitet. Dns quantitative Verhältniss konnte der 
Erfinder nicht angeben, weil er bisher die AuflÖsunc: nwr durch 
Probiren liereitete, bis er das c^pwitTiscIite Resultat erliidt. 

Mittelst dieses Verfahrens kann man somit nacti Belieben die 
Farbentöne der Perlenmntter :iiif jene reinen Metalle übertraLren, 
welche ihren rilanz am besten beibehalten. (Aus dem EdinOuigh 
new ])hilosoj)hical Journal, April 1846, S. OOG.) 

11» Bronziren. 

Das Bron/iren im gewöhnlieheu Sinne, wie es an onedleu 
Metallen und anderen Materialien vorgenommen wird, tiridet bei 
Gold- nnd Silberwaarea keine Anwendung» und kann daher fuglicb, 
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als nicht zum Zwecke gelioi cikI, nbci jxan^^en werden. Jedoch ranss ' 
hier einer Art der Bronzirniij< Krwiiliiuing geschehen, vermöge 
welcher Silberwaarou oder ver^silberte Gegenstande mit eiuer zarten 
Lage von Schwefelsilber übezogen werden, wodurch sie eine duukel- 
graae Farbe bekommen, die aich besonders neben goldenen 6e- 
fttandtbeilea auf ßehmacksachen sehr gut ausnimmt. Derlei mit 
Sehwelelsilber überzogene Silberwaaren führen, wiewohl fötsoblich, 
den Nanwn „Oxydirtes Silber** und wird die grane Farbe des- 
selben folgendermaassen hervorgerufen: Man legt die fertig gear- 
beiteten und polirten Stficke in eine sehr schwache Auflösung von 
Schwefelleber In Wasser, wozu etwas Salmiakgeist gemischt ist, 
oder auch in sehr verdünntes Schwefelammonium ; warte so lange, 
bis der erwünschte Farbenton erschienen ist; spült sie hernach in 
reinem Wasser ;ib, trocknet sie und vollendet sie durch Glanz- 
schleifen, welches der üeberzug bei vorsichtiger Behandlung ganz 
gut verträgt. 

18. Emailiiren. 

Unter Kmail oder Schnielzglas versteht man durchsichtige 
oder undurclisichti^e , meist farbige Glasmassen, mit welchen die 
Oberflache von Metallarbeiten entweder i;anz oder tlieilweisc über- 
zogen wird; das hierbei ausgeübte Verfahren iieisst Kinailliren. 
V.S wird angeweü<let, theils nm die <d)prflnclie von Metallgegen- 
slanden gegen äussere Kinfliisse zu .sehiUzen, tlieils um sie in ver- 
schiedenen Farben nacli bestimmten Zeicluiuugeu zu verzieren; nur 
von der letzteren Auvvendungsart wird in der Gold - und Öiiber- 
arbeiter-Kuust Gebrauch gemacht. 

Man unterscheidet zwei Hanptarten von Rmail, nämlich dnrch- 
si cht ige und nndurchsiclitigo, welche beide auf die mauiüch- 
faltigste Weise gefärbt sind. Die Grundlage von beiden bildet der 
sogenannta Plass, d. i. eine farblose, durchsichtige, leichtflüssige 
(aus Quanspnlvern oder weissem Sand, kohlensaurem Kali oder 
Natron nnd Bleioxyd zusammengeschmolzene) Glasmasse, welche 
durch Znsatz von Zinnoxyd weiss und undurchsichtig wird 
(weisses Email oder Email im engeren Sinne). Beide, sowohl 
der farblose durchsichtige Flnss^'als auch das nndurcbslchtige 
weisse fimall, kennen durch Zusatz verschiedener Metalloxyde auf 
die mannlchf altigste Weise gef&rbt werden, wodurch die zahlreichen 
Arten von farbigem, theils durchsichtigem, theils undurchsichtigem - 
Email entstehen. 

A. Durchsichtiges Bmatl. 

Wie bereits bemerkt wurde, bildet ein farbloses, durchsichtiges 
Glas, der sogenannte Fluss, die Grundlage der farbigen Kmail- 
sorten. Der KInss kann auf manuichfaltigste Art bereitet werden 
und es sei nur bemerkt, dass im Allgemeinen Kieselerde (Quarz- 
pulver oder weisser Sand), kohlensaures Kali oder Natron und 
Bleioxyd (Meoai^e oder Bleiweiss) die Matcrialieii zu demselben 
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bildeo; aod dass man öfters anch noch Kreide, Borax (aU Eat- 
ffirbnngsmittel) , etwas firauustein, weissen Arsenik oder Salpeter 
zusetzt; öfters auch statt Kali oder Natron, Kochealz gebraucht. 

Es ist wohl Holhstverständlich, dass diese Stoffe in den mannich» 
faltigsten Verhältnissen zusammeugeschmolzen, doch einen taoglichen 
Fluss liefern können; es würde jedoch zn weit fähren, alle die 
bekannten Vorschriften hier aufzählen zu wollen; als Beispiel sei 
hier angeführt, dass der Fluss für durchsichtiges Email 
besteben kann: 

aus 432 Theilen eisenfreioin Sande, 360 Th. Mennige, 186 
Th. gereinigter Pottasche, 3 Th. firannstein, 1 Th. weissem 
Arsenik. 

Rothes Email erhält man ans: « 

96 Th. Fluss, 12 Th. ßoiax, 2 Tli. Brauubtein, I Th. Gold- 
purpur. 

Blaues Email: 

S Th. Fluss, I Th. Borax, 1 Th. Kobaltoxyd. 

Grünes Email: 

16 Th. Fluss, 2 Th. kohion^aures Kupferox)d, i 1 h. Borax. 

B. Undurchsichtiges Email. 

Weisses Email. Man schmelzt (etwa in einer flachen guss- 
eisernen Pfanne) 1 Theil Zinn mit 1 bis 6 Theilen Blei zusammen, 
and kaicinirt diese Mischung bei schwacher Rothglühhitze so lange, 
bis sie sich ganz in eine gelbliche, aus Zinnoxyd und Bleioxyd be- 
stehende Masse verwandelt hat; die Oxydation schreitet rasch fort, 
wenn mau das auf der Oberfläche gebildete Oxydv stets zur Seite 
schiebt, damit neue Theile des Metalls mit der Luft in Berühraog 
kommen. Die so erhaltene Oxydmasse wird auf einer fiandmulile 
zerrieben und durch Schlämmen von den etwa noch eingemengteo 
Metallkörnern befreit, worauf man dieselbe mit weissem Sande oder 
geglühtem, zu Pulver gepochtem Quarze und überdies noch mit 
gereinigter Potassche (oder kohlensaurem Natron) als Flnssmittel 
vermengt. Die Verliftlttiisse dicker Znsatze sind .sehr verschiedeu, 
je nach der Art des Flussiüitti'ls , nach dem I?]ein;ehalte dos Zinn- 
o\vd(?s und nach dem Grade der Härte und bchmclzbarkeit, weiclieii 
mau dem Email geben will. Je bleireiclier das Oxyd ist, desto 
weniger wird von dem alkalischen Flnssmittel c:enommen, je 
weniger Alkali nnd insbesondere Bleioxyd Yurhandeu ist. desto 
härter und streugflüssiger wird das Email. Unter der grossen An- 
zahl von Vorschrilteu mögen folgende als Beispiel dienen: 

1. 4 Ti), bleihaltiges Ziuuoxyd (4 Th. aul 1 Th. Zinn), 4 Th. 
Sand, 1 Tli. Kochsalz. 

2. 1 Th. Oxyd (aus gleich viel Zinu und Blei), 1 Th. Quarz, 
2 Th. gereinigte Pottasche. 

3. B Th. Zinn nnd 10 Tb. Blei znsiimmen oxydirt, 10 Tb. 
Quarz, 2 Th* Pottasche, Braunstein. 
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4. 4 Tb. Zioo uod 10 Tb. Blei zusaramenoxydirt, 10 Tb. Sand 
oder Quarz pol ver, 2 Th. kobleusaures Natron. 

5. 10 Th. bleibaltiges Zinnoxyd (ans 6 Th. Zinn and 4 Th. 
Blei bereitet); 5 Th. Sand, 4 Th. gereinigte Pottasche. 

Setzt man beim Schmelzen etwas Mennige zu, so wird dadurch 
die Schmelzbarkeit des Emails befördert; aach ist es von Vortheili 
den Sand oder Qaarz vorher mit dem alkalischen Plnssmittel zn 
verglasen (zn fritten), dann wieder zu pulvern und nun erst mit 
dem Oxyde zn vermengen. Um ein Email von schön weisser Farbe 
und ohne Flecken zu gewinnen, mnss man immer die reinsten 
Materialien anwenden, die eisenfrei sein sollen. Man bringt die 
gehörig feingepulverten und sorgfältig miteinander vermengten Sub- 
stanzen In einen reinen hessischen (oder besser porcellanen) Tiegel 
in den Ofen nnd erhitzt sie nur so weit, dass nur eine halbe 
Schmelzung eintritt und liöcli§tens der oberste Theil der Mass'^ in 
Flnss kömmt. Die auf diese Weise orlialteue Fritte wird wieder 
gepulvert nnd in einem Tiegel vollständig geschmolzen. Um die 
Vereinigung der ßestandtheile recht vollkommen zu machen, pflegt 
man wohl anch die Schmelzung zu wiederholen. 

Farbiges EmaiU Die Grundlage für das undurchsichtige, 
verschieden gefärjiite Email bildet das weisse Email, welches im ' 
gepulverten Zustande mit den färbenden Metalloxyden fein £u- 
sammengarieben und geschmolzen wird. Es lassen 'sich jedoch übtf 
die' Mengungs Verhältnisse keine allgemeinen Kegeln angeben, indem 
meist von dem grösseren oder geringeren Zusätze eine dun|^ere 
oder lichtere Farbe abhängig ist; so erhält man z. B. aus dem 
weissen Email: 

Blanes fimail durch einen Zusatz von Kobaltoxyd, dessen 
färbende Kraft so gross ist, dass man nur wenig davon anwenden 
darf, wenn die Farbe nicht zu dunkel ausfallen soll. 

Gelbes Email durch Zusatz von Antiiiiünsänre oder aiiti- 
nionsauri'm Kali uud Bleioxyd. Das sogenannte Noapelgoll) ist 
eine solclie Zusammensetzung aus Blcioxyd-Ciilorhlei mit Antimon- 
oxyd und giebt dem Email eine gelbe Farbe, die durch Zusatz vou 
rothem Kisenoxyd dunkler wird. 

Grünes Email durch sclivvarzus lüipteroxyd mit einem ge- 
ringen Zusatz von Eisenoxyd, jedoch auch ohne dem let/Aeren. Man 
nimmt z. B. auf 200 Theile weisses Email, G bis 7 Tlieile Kupfer- ' 
Oxyd und 1 Theil Kisenoxyd. l)ui-ch Chromoxydul erhalt mau eine 
andere, ebenfalls schone Scliattining von Grün. 

Rothes Kmail erhält man in verschiedenen Ahstnfung«*n 
durch grössere oder gerinji^ere Zusätze von Kupt'eroxydnl oder Eiseu- 
oxyd, am schönsten aber durch Goldpurpiir. Der sogenannte Pur- 
puriuo ist ein schön rothes mit ivnpleroxyd bereitetes Email. 
Braunstein färbt, in geringer Menge angewendet, violett, in 
gr()sserer Menge dagegen schwarz; letztere Farbe wird auch mit 
Eisenoxydoxydttl erhalten. Mannichlkltige andere Farbensohattimngen 
^ryUt man ans lliscbnngea der angefdbrten Zns&tee» 
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Bmailliren der Schni tick w aareü. 

Unter den MetalIeD, aus welchen die Schmuckwaaren verfertigt 
werden,' eignet sich zum Emailliren am besten das ganz feine oder 
mindestens das 20karatige Gold; wiewohl auch stark mit Kupfer 
legirtes Gold, Silber und vergoldete Bronze (Tombak) dem Emailliren 
zum Beliufe der Verzierung unterzogen wird; es beschränkt sich 
jedoch dasselbe bei den letztgenannten Metallen nur auf einige 
wenige Farben und fast ausschliesslich nur auf undurchsichtiges 
Kmail, weil sich viele derselben durch das Einbrennen verändera 
und oft ganz unbrauchbar werden , was namentlich bei darchsich- 
tigon Eniailaiteii der Fall ist, wenn sie auf starklegirtes Gold, 
Silber oder Bronze angewendet werden. Für einige durchsichtige 
Farben ist hingegen Gold von einer bestiniiDten Legirung wieder 
gauz vorzüglicli geeignet, wie z. ß. für lloth ein kupferhaltiges 
(daher rötbliches), für Grüo ein $tark mit Silber versetztes (grünes) 
Gold. ' 

Die Stellen, in welclie das Email eingetragen wird, werden 
entweder durch Graviren oder Pressen in Stanzen erzeugt. Wenn 
durch Nebeneinauderstellung verschiedener Email-Gattungen eine 
Zeichnung dargestellt werden soll, so müssen die Umrisse derselben 
anf dem Arbeitsstdcke durch schmale, erhabene Einfassungen ange- 
deutet sein, welche dlis £mail begrenzen und ein Inefnanderfliessen 
verhindern. Die Bodenfläche der Vertiefungen » in welche das Email 
zu lie^n kommt, wird .dorch feine Striche mittelst des Grabstichels . 
rauh, gemacht, damit das Email besser anhafte. Mitunter bringt I 
man absichtlich solche Striche in verschiedener Stärke an, damit i 
sie unter durchsichtigem Email, vermöge des ungleichen Licht- 
Reflexes den Farben eine Art von Schattirung geben. 

Unmittelbar vor dem Emailliren werden die Goldarbeiten 
schwach geglüht, in verdünnter Salpetersäure abgekocht (abgebeizt), 
in reinem Wasser gespult und darin bis zum Auftragen des Emails , 
aufbewahrt. 

Das Kmail kann nur in gepulvertem Zustande aufgetragen 
werden, jedoch ist die Feinheit des Pulvers niclit bei allen Finail- 
arten gleich, sondern es erfordert fast jede dersen * n einen anderen 
Feinheitsgrad, der nicht überschritten werden darf, worüber nur 
die Erfahrung das richtige Maass angeben kann. Die Zerkleinerung 
des Eniails geschieht in einem stälilernen Mörser und das Zerreiben 
in einer Keibschale aus Feuerstein oder Achat unler Zusatz vou 
Wasser. Hierauf wäscht man das Pulver aus, indem man es mit 
Wasser anrührt, dieses giesst man nach kurzer Ruhe wieder ab, 
HA die feinsten Stanbtheilchen und suffiUige Unreinigkeiten, welche 
darin schwimmen, zu entfernen. Diese Arbeit wird so lange wieder« 
holt, bis das Wasser über dem zu Boden sinkenden Email gans 
klar bleibt. 

Das so gereinigte Emailpulver giebt man nun in eine kleine 
Poreellansehale, wo man etwa nur 2 Millim. hoch Wasser darüber 
stehen Iftsst und trigt es dann mit einem am iSiide platt geeohla^eneo 
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oder ZQgespitzteD £i»eDdrabte anf die vorbereiteten Stellen der 
Gold- oder Silberarbeit. Das Bmail mass mOglichet gletchmfiaeig 
vertbeilt werden und die Scbicbte desto ddnner sein, je dnreb* 
sichtiger die Farbe erscheinen soll. Manche Farben bedärfeo keiner 
sie begrenzenden Einfassung nod können in unmittelbarer Bernhrnng 
nebeneinander aufgetragen werden, ohne dass sie beim Einbrennen 
ineinander fliessen. weil das Email keinen hohen Crini von Dick- 
flässigkeit verlangt. Das aufgetragene Email wird hierauf durch 
leises Andrücken eines feinen Leinwandläppchens vorsichtig abge- 
trocknet. Bei m^^nchen Gei^'i^nstanden innss mnn an der Rückseite 
ein (i e ge n -K ni a i 1 anbringen, um ein Verziehen in der Hitze zu 
vermeiden und die 8teifi<rkeit zu vermehren; dasselbe wird immer 
zuerst mittelst einer stiihleruen Spatel oder eines Pinsels eleich- 
förniig aufgetragen und dann mittelst eines leinen Leinwandiappens 
abgetrocknet. 

Wenn Alles gehörig vorbereitet ist, so schreitet man zum 
Einbrennen, wodurch dem Kniail ein solcher Hitzegrad ertheilt 
wird, dass es schmilzt, worauf es nach dem Erkalten ai^ der Unter- 
lage festhaftet, hart wird und mit einer glatten, glanzenden Ober- 
fläche erscheint. Beim Einbrennen hat man sorgfältig darauf zu 
sehen, dass das Email kjinen höheren, als den zum Schmelzen 
liothweudigeu Hitzegrad bekömmt, und der gerade hinreicht, dass 
es sich ausbreiten nnd den erforderlichen Glanz annehmen kann; 
kömmt es in einen za dünnen Flass, .so läoft es ab, oder fliesst 
dort, wo verschiedene Farben in unmittelbarer Berdhrnng (ohno 
Einfassung) sind, zusammen, so dass mindestens die scharfe Be- 
grenzung der einzelnen Farben verloren geht. 

Das Einbrennen geschieht am besten in einem Muffelofen, 
indem hier die Arbeiten vor jeder Verunreinigung durch das sie 
iimschliessende thönernc Gehäuse (die Muffel) geschützt sind. 

Ein solcher, sehr zweckmässig konstruirter Muffelofen fnr 
P^mailarbeitcu ist auf Taf. XXIV abgebildet und zwar Fig. 9 im 
Aufrisse von der Vorderseite, Flg. 10 im Vertikaldurchschuitte ; 
FIs. II und 12 sind horizontale Durchschnitte von Fig. 10, und zwar 
ersterer nach der Linie yz^ letzterer nach w x. Der aus ge- 
branntem Thon verfertigte viereckige Ofen besteht aus zwei Hanpt- 
theilen, nämlich aus dem eigentlichen Ofen Ä und dem darauf ge- 
setzten Dome J5, welcher zur Zusamraenhaltung der Hitze und 
Verstärkung des Zuges dient, c c sind Handgriffe zum Uebertrageu 
des Ofens , h h eben solche zum Abnehmen und Aufsetzen des 
Domes; letzterer hat bei a eine Oeffnung, durch welche man.wäh* 
rend der Arbeit Kohlen nachwirft, und die mittelst eines thßnernen ' 
Stöpsels zugestellt wird. Der Rost i besteht aus einer TbonplattOi 
welche mit Löchern Ton beiläufig 12 Millimeter Durchmesser ver- 
sehen ist; unter demselben befinden sich auf drei Seiten des Ofens 
die drei Zug- nnd Aschenlöcher A, h. lieber dem Rost befindet 
sieb in der vorderen Wand die Oeffnung, welche bis zu demselben 
herabreicht, aber zum Theil durch den vorgelegten Backstein f 
Terschloaseo wird, wie am besten aus fig. 12 zu entnehmen ist, W9 
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d* d«D itt das Loch eiotretenden Theil des SteiDs g bezeichuet. 
Zur UaterstötzDng von // dient der Vorsprang e, welcher selbst 
wieder zwisclien den Wangen / / getrncfon wird, k ist die 
Mo f fei, sie besteht aas einem hohlen Halbcylioder, welcher aas 
dännen Thonplatten znsammengeseizt, am hinteren Ende geschlossen, 
am vorderen offen und an den Seiten mit ein Paar kleinen Löchern 
verseilen ift (siehe den Dnrehsclinitt Fig. 13 und die Läiifreuansicht 
Fig. 14). Die Muffel wird in dem Ofen auf ein Paar Eisenstauijen 
ijesetzt, und wenn sie an ilirer Stelle ist, sehiiosst sirl» ilire Miiii- 
dinii!: genau an die Oeffnnng d und ihr flacher Boden befindet sieh 
in gleicher llrdie niit der Oberfläche von // (Flg. 10). Der Ofen 
wird mit Holzkohlen geheizt; zn diesem Hehufe giebt mau zuerst 
Kohlen auf den Host setzt dann die Mulfel ein, legt den Stein (jr 
vor, umgiebt und überschüttet die Muffel ebenfalls mit Kohlen, 
füllt auch dereu Inneres damit au , setzt endlich den Dom B aaf 
und bringt das Feaer in Gang. In der Maffel wird dasselbe durch 
einen Blasbaig angefacht Sobald nun letztere weissroth glüht, 
reinigt man sie, bringt die sa behandelnden Gegenstände hinein 
nnd legt nor in die Oeffaung d ein Paar Kohlen, zwischen 
W^lohen man bequem durchsehen kann, am den Fortgang der Arbeit 
w. beobachten. 

Das Einlegen der Arbeitsstücke geschieht nicht unmittelbar auf 
dem Boden der Muffel, sondern auf einer entsprechenden Unter- 
läge. Sind die Stöcke nar aaf einer Seite emaillirt, so legt man 
sie aüf ein flaches Blech oder eine thönerne Platte als Unterlage; 
sind aber beide Flfichen emaillirt, se giebt man sie anf ein ver« 
tieftes Eisenblech, welches nar die RSnder der Arbeit berührt, so 
daas letztere hohl liegt. Sobald man nun die Stacke auf ihren 
Unterlagen mittelst einer Zange in die Muffel gebracht hat uad 
man bemerkt den Anfang der Schmelzung, so dreht man die Unter- 
lage vorsichtig herum, damit die Hitze gleichförmiger auf das 
£mail einwirken kann. Ist das Email geschmolzen, was man ans 
dem glänzenden Ansehen desselben erkennt, so zieht man das Stück 
schnell nach dem vorderen, weniger lieissen Theil der P^lnffel, wo 
man es dann so weit abknlil*'n Ifisst. dass man es ohne Gefahr 
heransncliinen kann. Wegen der ziemlich grossen Hitze raiissoa 
an allen Goldarbeiten, die emaillirt werden, die Lötlmngen mit 
Emaillirloth (S. 201) ausgeführt sein. Ein längeres Verweilen 
im Feuer, wenn das Email bereits geschmolzen ist, wäre nicht nur 
überflüssig, sondern geradezu schädlich, weil das Gold selbst 
oder mindestens das Loth schmelzen würde. Oefters müssen 
Arbeiten noch mit einer zweiten Schicht von J^vinuil versehen werden; 
in diesem Falle geschieht das Auftragen und Einbrennen genau so, 
wie das erste Mal. 

An kleinen Arbeitsstücken kann man das Einbrennen mittelst 
des Löthrohres an einer zweckmässig konstruirten Löthlampe vor- 
nehmen, die aber keine dampfende nnd russende Flamme haben 
darf. Die Arbeit befestigt man mittelst eines Kisendrahtes so auf 
einer Lathkohle, dass sie hohl Jiegt, hierauf bläst man nach und 
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oacl) auf uad unter der Arbeit hin, bis sie gliilit, und giebt dann 
eine starke anhaltende Flamme auf den mit Email betragenen Theil 
(lei- Arbeit, bis dassplf)c selimilzt, woranf man es mit einer warmen 
Koble zudeckt, finniit die Arboit nicht zu schnell erkalte, weil 
sonst das Krnail sehr leielit al)S})riugeu könnte. Sollte das Email 
nicht ül)eiall liin^^efiossen sein, so trägt man an jenen Stellen, wo 
keines sicli befindet, solclies auf, und srbuielzt weiter, wie zuvor. 

Nacli dem Einbrennen wird die eniaillirte Fläche mittelst einer 
mit Wasser benetzten feinen Feile vorsichtig abgefeilt, oder mit 
feinem Sandstein und Wasser abp^eschliffen; meist feilt mau dann 
uoeh die Arbeit mit einer feineren Feile, oder schleift sie mit ei- 
nem noch feineren Schleifsteine nach, nm die zuerst gemachten 
gröberen Feilrisse wegzunehmen. 

Der Glans wird dem Email entweder dadurch gegeben, dass 
man es noch einmal ins Fener bringt nnd soweit erhitzt, bis die 
Oberfläche erweicht ist; oder das« man eita LOthrohr anwendet, in- 
dem man die Lampenflamme so lange anf der emai Hirten FISch# 
herumbUst, bis das erweichte Email glänzt, jedoch darf hierbei 
keine rnssende Flamme in Anwendung kommen, indem das Email 
leicht vom Ranche eine schmutzige Haut bekommt, die nicht weg- 
zubringen ist, daher die Glanzgebuug im Kohlenfeuer, wenn mair 
keine reine Lampenflamme zur Hand hat, vorzuziehen ist. 

Den höchsten spiegelnden Glanz erzielt man aber dadurch, dass 
man die vorher ab<^efeilte oder abireschliffene Oberfläche mit ge- 
schlämmtem Tripel entweder trocken oder mit Wasser auf einem 
Lindenholzstückclien polirt, wodnrch man den Vortheil erreicht, 
dass das aiisso?-!];! Ih und zwischen dem Email befindliche Gold 
gleichzeitig blank, wird. — Zuweilen überschinelzt man das Ganze 
noch mit einer dünnen Lage durchsichtigen und farblosen Glases, 
welches nötbigen Falls wieder mit Tripel polirt werden kann. 

Sollte die Arbeit nicht geliingeü sein und man das Email in 
Folge dessen vom Golde abtrennen wollen, so bedeckt man die- 
selbe mit einem Pulver von Kochsalz, Alaun nod Salpeter, glfthel 
Alles, nnd ISscht es In kaltem Wasser ab, worauf das Email ab- 
springen wird. V 

Oft versieht man die emaillirten Gegenstände mit Verzierungen, 
die man mittelst zweckmässig gestalteter Punzen ans feinem Gold« 
bleche ausschlägt, nnd mittelst einer Zange auf das von Neuem er- 
hitzte Email andruckt; hierdurch befestigen sich die Goldplättchen 
an dem erweichten Email nnd können nachher selbst wieder be> 
liebig emaillirt werden. 

Basreliefs oder erhabene Verzierungen werden aus Email da- 
durch verfertigt, dass man ein Plättchen sehr dünnen Goldbleches 
nach irgend einer Zeichnung hohl presst, die einzelnen Theile der 
\'ertiefung mit verschieden gefärbtem P^mail nnsfüllt, darüber meh- 
rere Schichten des znm Grunde bestimmten Emails aufträgt, das 
Ganze mit der Kmailscite anf die Goldarbeit legt, mittelst Goid- 
oder Kisendraht festbindet, und nun in das Feuer bringt. Der 
Emuilgrund vereinigt sich mit dem Golde und das Basrelief ist 
nar noch mit dem dünnen Bleche bedeckt, welches durch K5nigs- 
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wasser w<>2:a:<\scliafft wird , naclidarn man die beunclibarten Theile 
der Arbeit, um sie zu schiitzeu. mit Kopalfirniss bedeckt hat. Letz- 
terer wird endlich mit Terpentinöl wieder abg(*waschen. Soll ao 
einzelnen Stellen das Cold als Grund erscheinen, so beniahlt mao 
auch (liest* 1 lieile sorgfältig mit dem Firuiäse, so dass sie von der 
Wirkung des Königswassers verschont bleiben. Das Euiail kann, 
wenn es nütliig sein sollte, durch Graviren mit einem, io Grab- 
stichelform gesclilitfenen Achate ausgebessert werden. 

Auf eine ähnliche Art erhält man Medaillons, deren beide Sei- 
ten den nämlichen, oder auch einen verschiedenen Gegenstand ent- 
balteo kdnnen, w^nn mao zwei nach der vorherigen Methode ange- 
fertigte Basreliefs, statt sie auf Gold zu b€;fe8tigen, mit den flaehea 
Röckseiten aofeinander legt und zosaoDmeDscbmtlzt. 

Niello-Arbeiten (niello) sind schwarze email&hnlicbe Ver- 
zierungen an Gold- and Silbergegeo standen (meist nar an letzteren), 
welche dadarch hervorgebracht werden , dass man feine graririe 
oder eingepreaste Zeichnnngen an jenen Gegenständen mit einer 
schwarzen Masse ausfallt, welche ebenfalls durch Schmelzen be- 
festigt wird, im Ansehen dem Email ähnlich ist, aber sich vom 
letzteren in der Zosammensetzang, sowie durch geringere Härte 
unterscheidet. Die bekannten rassischen Toia-Dosen sind mit 
Niello verziert; an silbernen Gefässen aber auch an allerlei Schmuck- 
gegenstanden nimmt sich das Niello bei geschmackvoller Ausführung 
ausserordentlich gut ans. Die Niello-Yerziprungen waren schon im 
fünfzehnten Jahrhundert gebiäucblich aad wurden ebenso verfertigt, 
wie heut zu Tage. 

Die zum Niellireu angewendete schwarze Masse besteht der 
Hauptsache nach aus feinem Silber, Kupfer, Blei und Schwefel. 
Das Meugeuverliältuiss dieser Stoffe kann sehr verschieden sein, 
ohne dass dadurch ein wesentlicher Unterschied in dem Erfolge 
hervorgerufen würde. Nach Karmarsch kann die Masse folgeo- 
dermaassen zusammengesetzt sein: 
1 Th. Silber, 1 Th. Kupfer, 1 Th. Blei, oder: 
8 „ „ 18 „ 18 „ „ 4 Borax, 96 Schwefel, od.: 

1 >♦ w 2 ,, „ 3 ,, „ — ' 12 „ 

Die Masse wird nan auf folgende Art bereitet: Man schmelzt 
zuerst die drei Metalle (am die Oxydation zo verbaten) mit etwas 
Borax in einem Tiegel zusammen, hierauf ^iesst man das Gemisch 

in einen mit dem gepulverten Schwefel halbgefüllten Tiegelf 
schmelzt es neuerdings und schüttet es über ein Büschel Reiser io 
Wasser, wodurch sich Körner bilden, die dann leichter in einem 
gasseisernen Mörser zu Pulver gestossen werden können. 

Das so bereitete Pulver wird nun mit Salmiaklösung auge- 
macht und in die Graviruug eingerieben; hierauf bringt man die 
Stücke, nachdem man sie vorher wieder rein abgewisclit hat, in 
die Muffel des Biuaillirofeus , erhitzt sie bis zum Schmelzen der 
schwarzen Masse, lässt sie langsam abkühlen, schleift sie dauu 
vorsichtig mit Bimsstein ab und polirt scbliesslicb mit Tripel. 
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Die Niellirang Jiat vor dem dgentlicheD (ans Glasmasse be- 
stehenden) Email den Hauptvorzug voraus, dass sie^ sich ianiger 
mit dem Silber vereinigt, weshalb im Niello sehr feine Zeichnangen 
von höchster Daaerhaftigkeit ausgeföhct werden können. 

13. Einlassen mit färben. 

Das Binlassen mit Farben ist gewissermaassen eine nnvoll- 
kommene Nachahmung des Emails, welches man (wenn von unech- 
ten Schmnckwaaren abgesehen wird) der Wohlfeil heit' wegen, anf 
gemeinen Silbergegenständen anwendet. Das Verfahren hierbei be- 
steht darin, dass man verschiedene Farben (Bleiweiss, Chromgelb, 
Mineralgelb, Zinnober, Ultramarin, Berlinerblau, Schwcinfurtergrän, 
Eienruss etc.) mit Kopalfirniss anmacht, und dieselben mit etwas 
Terpentinöl verdünnt, mittelst eines eisernen Stiftes oder steifen 
Pinsels in die vertiefteu Zeichnnn2^cn der ganz vollendeten Arbeits- 
stücke einträgt. Diese Farben trocknen schnell, besitzen einen 
ziemlich schönen Glanz, stehen jedoch dem Email in jeder Be- 
ziehung (wenn man etwa die leichtere und einfacliere Manipulation 
ausnehmen wollte) weit nach, von dem sie sicli, durch grössere 
Weichheit, durch den Maugel des glasartigen Anseliens und durch 
die in Folge des Trocknens eingesunkene Oberflüclie unterscheiden. 
• — Letztere lässt sich übrigens dadurch vermeiden, dass man statt 
Kopalfirniss, Mastix auwendet, welchen man schmelzt, mit etwas 
Spicköl und den Farben vermischt auf die heisse Arbeit aufträgt; 
worauf man letztere abschleift, polirt nnd wieder etwas erwärmt, 
um den Farben durch flüchtige Schmelzung den Glanz zu ei;theilen. 

• 14, Fassen der Steine. 

Das Fassen oder Einsetzen der Steine ist hauptsäclUich die 
Arbeit des Juweliers, wiewohl auch der Gold- und Silberarbeiter 
oft dasselbe vorzunehmen hat. Kenntni'^s über die Eigenschaften 
der Edelsteine, sowie deren Schnittformeii ist hier nothwendig, und 
findet sich das Nähere Iiierüber im Anhange. Hier sollen nur in 
Kürze die nöthigen Andeutungen über das Verfahren beim Fassen 
oder Einsetzen der Steine als Verschonerungs -Operation für Gold- 
und Silberarbeiten gegeben werden. 

Das Fassen wird nach zwei Arten vorgenommen, entweder so, 
dass man den Stein an seiner Rundiste blos mit einem Keif um* 
giebt, wodurch der Untertheii eines solchen Steines unbedeckt 
bleibt, oder, dass man ihn in einen Kasten einsetzt, dessen Bo- 
den den Untertheii bedeckt* Die erstere Art der Einfassung nennt 
man ä Jcur und wird dieselbe haapts&ehlich bei fehlerlosen, durch- 
sichtigen Steinen, insbesondere aber bei solchen angewendet, welche 
den Brillant- Schliff besitzen, um sie einestheils in ihrer ganzen 
Schönheit erscheinen zu lassen und anderntheils dieselben besser 
uotersuchen zn können. Das Fassen im Kasten wird dagegen bei 
solchen Steinen vorgenommen, welche unten flach sind, und bei 
fehlerhaften überhaupt; es gewährt den Vortheil, dass man den 
Sinnen Unterlagen geben kann, welche einestheils den Glanz und 

T. Kulmer, Goldarbeiter etc. 17 
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die Farbe erhöhen, und andemtheils vorhaadeiie Fehler weniger 
bemerkbar machen; diese Arbeit nennt man das Aufbringen 
(Aafbringnng). Die älteste Art der Anfbringong ist die auf 
Moor, d. i. man fasst den Stein in einem Kasten, dessen 
Innenseite mit einer aus gebranntem Elfenbein und Mastix 
präparirten schwarzen Farbe, jedoch meist nur theilweise ange- 
strichen wird. Man wendet diese Aufbriugnngsart bei solchen 
Steinon'an, die dunkle Flecken haben, nnd zwar in der Art, dass 
mau diejenigen Stellen des Kastens, welche mit den dunklen Flecken 
in Berührung kommen, hell lösst. um auf diese Weise die Gleich- 
heit in der Färbung zu hewirken. Für sehr schöne Steine, nament- 
lich aber für Diamanten, trägt man auf dem Boden des Kastens 
etwas mit Gummiwasser angemachtes Elfenbeinschwarz auf. — Die 
cewöhnlichste Art der Aufbringung ist die mit P^olio (dünne 
Blättchon von Silber, Kupfer oder Zinn), welche man entweder mit 
ihrer Datiirlicheu metallischen Farbe, oder im künstlich gefärbteu 
Zustande anwendet, indem mau sie vorher mit verschiedeneu durch" 
sichtigen ; in Weingeistfirniss oder aufgelöster Hausenblase ange* 
machten Farben bestreicht Die weissen Folien bestehen aas 
Silber, plattirtem Kupfer oder Zinn. Statt des ersteren kann man , 
auch versilberte Kupferfolie anwenden, die man darstellt, indem 
man aus einer Silberauflösung durch Kupfer gefällten Silberstaab • 
mit gleichviel Weinstein und Kochsalz susammenreibt, und damit 
die mit Wasser befeuchtete Kupferfolie mittelst einer feinen Lein- | 
wand einreibt. Wenn man sich der Zinnfolie bedient, so pflegt 1 
inan sie gewöhnlich, wie bei der Spiegelbelegaog, mit Quecksilber ! 
zu amnigamiren; 2U diesem Behafe bestreicht man die Innenseite 
des Kastens, in welchen der Stein eingesetzt wird, mit Gummiwas- 
ser, lässt dieses so weit abtrocknen, dass es noch klebrig bleibt, 
drückt dann die zur gehörigen Grösse zugeschnittene Zinnfolie, von 
welcher man drei Blätter aul einander gelegt hat, hinein; erwärmt i 
dann den Kasten und füllt ihn mit warmem Quecksilber, das man 
drei oder vier Minuten lang darin lässt und dann ansgiesst, woraul 
man dann den Stein auf gewöliuliche Art, jedoch mit der Vorsicht, j 
dass das Amalgam nicht abgestossen wird, in dem Kasten be- | 
festigt. — Gefärbte Folien. Zum Färben werden für lichtere 
Farben die Folien aus plattirtem oder versilbertem Kupfer verwen- 
det, für dunklere Farben kann man auch Kupferfolie anwenden, 
insofern jene dnrch die dunklere Farbe der letateren nicht beein- 
trächtigt werden; auch Messingfolie, die sich besonders znm Auf- > 
tragen der rothen Farbe (mit Karminlack) eignet, wenn diese einen 
scharlachfarbenen Schein erhalten soll. Kupfer- nnd Messingfoliea ; 
dienen auch mit ihrer natürlichen Farbe, ohne Üeberang, ffir solche 
farbige Steine, zu deren Farbenspiel die gelbe oder röthliche Farbe 
des Metalles passt. Der farbige Anstrich, der den Folien gegeben 
wird, besteht aus einer Hausenblasen- oder Gelatine-Auflösung, die 
mit vegetabilischen Pigmenten (Karmin, Safflor, Lackmus etc.) ge- 
färbt wird. — Die Folien sind, je nach der Farbe der naturiichea 
oder künstlichen Steine entweder weiss, oder gefärbt anzuwendett, 
und es kommt hier viel auf die richtige Auswahl und Anbringu^S 
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an. Viele EdelstelDe kSonen der Folie ganz entbehren, sehr viele 
giebt es Tvieder, welche ohne den Glanz und die Farbe der Folie 
keinen Effekt gewähren. Die weissen Folien wirken wie ein Spie- 
gel zur Zurückwerfung des Lichtes durch den dariiberliegenden 
durchsichtigen Stein, die gefärbten dagegen wieder znr Verstärkung 
oder Modificirung der Farben. So wird z. B. eine tjjelbe Folie ei- 
nem grünen, etwas zu sehr ius Blaue spielenden Stein eine mehr 
lichtgriiue, oder em« ni dunkelrotben -Steine eine noch lpl)liaftere 
rothe Farbe ertheiieu. Die Folien machen besoiuiors l*oi den Ro- 
setten einen vortheilhaften Effekt, so dass die Juweliere dieselben 
gewöhnlich mit Folien unterlegen. — Eine fernere Art der Auf- 
bringung besteht darin, dass man den Edelstein mit einem anderen 
kleineren Edelsteine derselben Art und Schnittform unterlegt; sie 
ist unter allen Aufbriugungsarteu die vollkommenste, indem sie die 
Farbe and das Fener des Edelsteines am meisten erhöbt. Man 
wendet sie gewöhnlich bei grösseren Rosetten an, in welchem Falle 
man eine kleine Rosette in der Tiefe des Kastens fasst und mit 
Folie nmgiebt. — Anch das Anstreichen durchsichtiger Steine an 
ihrem Üntertheile mit Folienfarben, worin es besonders die orlen- 
talischen Jnweliere sn einer bewnndemswerthen Geschicklichkeit 
gebracht haben, gehört zur Aufbringung. Der Zweck des Anstrei- 
chen s besteht darin, die Farbe des Steines zu erhöhen, was durch 
die Fassung nicht gut au entdecken ist. 

Wie schon Eingangs bemerkt wurde, werden vollkommene 
Steine meistens äjour gefasst; man nmgiebt sie zu diesem Behufe 
nur mit Reifen, in welchen sie durch einzelne sogenannte Kralle^ 
oder Krappein gehalten werden. 

Will man in einem Kasten fassen, so verfertigt man denselben 
für ungefärbte Steine (wasserhelle Diamanten , Topase, Bergkry- 
staii etc.) aus feinem Silber, für gefärbte Steine aus Gold. Um 
denselben zu bilden, schneidet mau mittelst der Säge ein kleines 
Stück Blech in entsprechender Grösse von einem zur gehörigen 
Dicke ausgewalzten Bleche ah, feilt es dem Steine entsprechend zu 
und löthet es mit Schlagloth an die Goldarbeit. Hierauf bohrt 
mau die Höhlung mittelst eines kleineu Ceutrumbohrers aus (der- 
selbe eignet sich besser, als ein anders gestalteter, weil er einen 
flachen Grand eraengt), feilt sie mittelst der Nadelfeile (S. 104) 
gehörig ans, und sticht sie mit dem Jnstiraeiger (S. 163) genau 
nach der Form des Steines aus. Hat man den Stein in die Höh- 
lung gesetzt, so feilt man den Kasten auch an der Aussenseite ge- 
hörig nach, beschneidet ihn dann mit verschiedenen Sticheln (Flach- 
sticheln, Spitzsticbeln, Messerzeigern) (S. 163) nnd drücktr 
den Rand des Silbers mit dem Versetzzeiger (ein grabstichel- 
ähnlicbes, statt der Schneide mit einer stumpfen geraden Kante 
oder einer schmalen Endfläche versehenes st&blerncs Werkzeug) 
oder auch mit dem Bockfusse (ein am Ende zur Gestalt eines 
kleinen Hakens zngefeiltes und geschliffenes Werkzeug) rund herum 
an den Stein fest an. Schliesslicli dreht man meist noch mittelst 
des nachher zu beschreibenden Korneisens die sogenannten Kör- 
ner (kleine kugelige Erbübungen, welche, gewöhnlich acht an der 

n* 
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Zahl, riogs um den Stein stehen und znr Befestigung desselben 
beitragen), und verreibt die zwischen ihnen befindlichen Ränder 
durch einen sogenannten Verreiber (ein polirter dünner runder 
Stahietift, wie ein Stichel in einem Hefte fiteckend) dergestalt, dass 
sie ohne bemerkbare^Dicke auf dem St pnie anliegen. — Die Kom- 
eisen oder Korndreher, Taf. XXill, l'ig. Itf, sind runde in einem 
Grabstichelhefte befestigte Stahlstrfte, welche in ihrer kleinen kreis- 
förmigen Eudtiiiclie bei a ein lialbkugelförmiges polirtes Grüb^^liea 
enthalten. Setzt man ein solches Werkzeug mit dem Grübchen auf 
den Kand der Fassung und dreht es mit einigem Drucke herum, 
so entsteht eine diesem Griihchen entsprechende kugelige Erhöhung. 
Mau hat gewöhnlich für Kuiner von verschiedener Grösse ein Sor- 
timent von 12 Stück Korneisen, welche meist nicht gehärtet sind. 
Weil aber die Grübchen durch den häufigen Gebraiicli sich abnützea 
und ihre Form und den Glanz verlieren, so müssen sie wieder aus- . 
gebessert werden, was durch Reiben auf einem fein polirten Kügel- 
chen von glashartem Stahle geschieht. Da aber die Grübchen in 
den Korneisen verschiedene Dnrchmesser haben, so mnss anch der 
Durchmesser derKügelchen verschieden sein nnd man hat gewöhn- 
lich zwdif derselben gemeinschaftlich auf einem einsigen Stahl- 
stücke. Ein solches Werkzeug, welches den französischen Namen 
Fion fuhrt ist auf Tat Xllll in Flg. 21 im Aufrisse nnd in flg. )• 
im Grundrisse abgebildet; a h ist ein stählernes Plättchen, welches 
hochkantig stehend, mittelst einer spitzen Angel in dem Hefte e i 
steckt, und zwölf Kügelchen von stufenweise abnehmender Grösse 
trägt. — F^in anders geformtes Werkzeug , dieser Art zeigt Fig. 23 
und 22 im Auf- und Gi undrisse. Die Stahlkögelchen sind hier als | 
besondere Stücke verfertigt und stecken in dem messingenen Klotz- l 
eben cd, welches wieder mit dem eisernen Fasse ah vernietet 
oder verschraubt ist. 

Hai man Perlen zu fassen, so schneidet man sie mittelst einer 
Laubsäge in der Mitte durch und benutzt beide Hälften. Bei Fas- 
sungen von mehreren Steinen und Perlen ist es meist nothwendig, 
dass dieselben dicht zusammentreten. Haben sie einerlei Grösse, 
so ist die Eintheilung leicht auf der Arbeit selbst zu treflfen ; ist 
dies aber nicht der Fall, so dürfte es rlitlilich sein, die Steine 
und Perlen vorher in einer mit Wachs ausgegossenen Schachtel 
genau in der Form der künftigen Arbeit zusammenzusetzen, um zu 
sehen, wie viel Steine gebrancfat werden. Nach dieser Zusammen- 
setzung richtet man sich die Fassung ein, bestreicht sie mit Wachs 
nnd setzt darauf die Steine zusammen , hierauf bepudert man mit 
in Leinwand befindlichem, fein gestossenem Kohlenstaub die Steine; 
ist der Raum um die Steine geschwärzt, so entfernt man dieselben, 
zeichnet jene Stellen , wo kein Kohlenstaub sitzt, genau an , bohrt 
die Löcher, feilt und justirt sie in Ordnung und lOthet die Fas- 
sung aus. 

Sollen Steine in Gold gefasst werden, so pflegt man selten 
den Kasten ans dem massiven Golde durch Bohren herzustellen, 
weil man zu viel vom kostbaren Material an Spänen verlieren 
würde, sondern mau bildet sich eine Zarge aus geplättetem Gold- 
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drahte, welchen man nach dem Umkreise des Steines biegt und 
auf der Arbeit festlüthct; hierauf legt man den Steia iü die Zarge 
und drückt letztere an. Der sichtbare Rand um die Zarge wird 
dann entweder mittelst eines sehr feinen Korneisens yerziert, in- 
dem maD mit demselben rund lieram dicht beisammen stehende 
kleine EOrner {MillegriffeB vom französischen Griffes, d. i. Kör- 
ner) bildet, oder es wird der die Zarge bildende Draht vorher 
kordirt' nnd dann geplättet i wodurch seine Kante fein gezahnt er- 
scheint. ^ 

Beim Fassen der Steine werden die Goldarbeiten entweder anf 
einem hölzernen Kittstocke (einem etwa 12—14 Centim. langen 
cylindrischen Holzstocke), den der Arbeiter in der linken Hand 
hfilt, mittelst eines ans schwarzem Pech, etwas Terpentin nnd 
Ziegelmehl bestehenden Kittes befestigt, oder man kittet sie, wenn 
sie gross sind, wie beim Treiben auf eine Treibkugel (S, 116). 
Ringe und andere Kleinigkeiten klemmt man öfters in eine hölzerne 
Schraiihzanpfc (S. 168, 172). Den Stein selbst klebt mau, der bequeme- 
ren Handhabung wegen» mit etwas Wachs an das Ende eines höl* 
zernen Stäbcliens. 

Tropfenförmige Steine und Perlen kittet man an der Wein- 
geistlampe mittelst Schellack oder Mastix in kleine konisclie Kap- 
seln ein, an welclie ein Drahtringelchea augclöthet ist, um sie in 
einen Ohrriug oder in einen anderen Schmuckgegenstand einhängen 
zu können. Die Kapseln selbst werden zuerst aus flachem Lllech 
in einer Stanze and zwar dreieckig mit bogenförmiger Seite ge- 
presst, dann kegelförmig zasammengebogen nnd gelöthet; oder man 
löthet sie ans xwet schon vertieft nnd verziert ans der Stanze 
kommenden Hftlften snsammen; oder man stanzt sie glatt und rän- 
delt sie nach dem Löthen auf dem Drehstuhle (S* 128)* 



Bieriesi ilapitef. 
Ilehei die Verfertigug einiger Cegenslamle Im lesendem. 

1. Filigran. Hierunter versteht man jene zarten und sehr 
schönen, aus verschiedenartig gebogenem Drahte verfertigten durch- 
brochenen Verzierungen, welche eine besondere Gattung der Gold- 
und Silberarl)pit<'n bilden. Der feine Gold- oder Süherdraht wird 
nur selten in seiner runden Gestalt angewendet, sondern meistens 
kordirt (S. 196) und nachher geplättet (S. 71), wodurch er feinge- 
zackte Kiinder nnd glätte Seitenflächen erhalt. Oefters dreht man 
auch zwei feine Drähte schnurförmig auf der Kordirmaschine zu- 
sammen (S. 198). 

Die Verfertigung des Filigraus geschieht auf folgende Weise: 
Man bildet zuerst nach einer bestimmten Zeichnung eine Einfas- 
sung (Gerippe) von dickerem Drahte oder schmalen Stäbchen; 
hierauf biegt man die genau abgemessenen kordirten oder zusam» 
mengedrehten Dmhtstficke ebenfalls nach einer gewählten Zeichnnng 
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(s. B. 8piralf((riDig , sternförmig etc.)» reiht sie ioAerfaalb der Ein- 
fassung aneinander, bnd verlOthet sie sowohl nntereinander als 
auch mit der Einfassung. Das Löthen geschieht meistens darch 
das Löthrohr, bei gröberen Arbeiten auch wohl im Kohlenfener. 
Das Gold- oder Silberloth wird entweder in sehr schmale Schnitsel 
(Paillen) zertheilt, meistens aber in Form von sehr feinen Feil- 
sp&nen angewendet. Letztere giebt man gewöhnlich in eigens ge- 
formte cylindrische Lothbflchschen aas Messingblech, deren Deckel 
genau schliessen, und die an ihrem Boden (ähnlich wie die Borax* 
büchschen [S. 210]) mit einem engen gesägten Röhrchen versehen 
sind, durch welches nur wenig Loth auf einmal durchfallen kann. 
Man legt nun die zarten gehörig geformten Drahtstücke auf ein 
Stück entzwei gesägter und flach geriebener Holzkohle und be- 
festigt sie darauf mittelst einer dicken Tragaht-Auflosnng, die man 
sowohl über sie, als auch über die Kohle hinstreicht; in diesem 
Tragantbrei können sie auch leirlit iu die richtige Lage gebracht 
werden. Hierauf lässt man die J>tücke bei gelinder Wärme trock- 
nen, bepinselt dann die zu löthenden Theile mit Boraxauflösung 
(fnr Goldarbeit trägt mau blos Borax auf. für Silberarbeit kann 
luan sich auch des Streuborax, ein geschmolzenes Gemenge aus 
4 Tb. Pottasche, 3 Th. Kochsalz und 2 Th. Borax', bedienen) und 
strent das Loth Über dieselben, indem man an dem gesägten Röhr* 
chen des LOthbfichschens mit dem Fingernagel kraxt, in Folge 
dessen etwas Loth herausfallen wird; endlich setst man sie, so 
wie sie auf der Kohle liegen, der Flamme des LOthrohres aasj die 
so angeblasen werden mnss, dass sie sich rauschend nber die 
Fläche der Arbeit verbreitet. Hierbei ist jedoch die grdsste Aaf- 
merksamkeit zn beobachten, weil bei zu starlcer Hitze mit dem 
Lothe zugleich auch die zu löthenden sehr zarten Theile geschmoU 
zen werden könnten, — Will man im Kohlenfeuer lothen, so bin- 
det man das Filigran mittelst dünnen ansgeglübten fiisendrahtes 
auf einem Bleche fest, und erhitzt es sammt diesem zwischen den 
Kohlen, bis das Loth schmilzt. Letzteres mnss sich vollständig in 
die Fugen hineinzielien nnd man darf bei gut gelungener Arbeit 
nirgends auf der Oberliäobe Lothklümpchen bemerken, indem die- 
selben ohne Beschädigung der sehr leinen Arbeit, sich nur sehr 
schwer entfernen lassen. 

Bei fabrikmässiger Darstellung von Schmuckwaaren erhält man 
eine zitmiich gute Nachahmung von Filigran, indem man die 
Zeiclinuii^; vertieft in eine stählerne Stanze gravirt und zwischen 
dieser und einem darüber gelegten glatten Stulihtücke dann ein 
Blech von angemessener Stärke mittelst des Fallwerkes ausprägt, 
worauf man die Theile zwischen den Zügen des Reliefs entweder 
mit der Laubsäge ausschneidet, oder mittelst des Durchschnittes 
herauspresst. 

2. Kugelchen-Arbeit. Hierunter versteht man- eine eigen- 
thiimiiche Art von Verzienxngen an Goldarbeiten, welche durch 
nebeneinander aufgelöthete kleine Goldkdgelchen gebildet werden. 
Ueber die Verfertigung und Sortirung dieser Goldkügelchen ist be* ; 
reits (S. 66) das Nähere vorgekommen. Perlei Kögelchen bringt i 
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n^an öfters am Rande von Fassnngen als Verzit ruüg an, wo sie mit 
bfeitrageu , den Steiu zu halte!) ; öfters fasst mau auch die Ränder 
verschiedener Goldarbeiten damit ein, oder mau ordnet sie nach 
gewählten einfachen Zeichnungen nebeneinander an (man bildet 
kleine Weintrauben, Arabesken) u. s. w. Das Anlötlien deriselben 
geschieht so, dass man, wie bei der Filigranarbeit, ein wenig mit 
Wasser zu Brei angeriebenen Borax und feine Feilspäne von Schlag- 
lotb an jene Stellen bringt , wo die Eugelchen festsitzen soUen, 
Daehdem man vorher nl^thigen Falls die Kägelcben mittelst Tragant 
festgeklebt bat, damit sie sieb nicbt zufällig verscbieben. Die 
Scbmelsnng des Lothes wird hierauf durch die Flamme einer 
Löthlampe mittelst des Löthrohres bewirkt, ähnlich wie bei der 
Filigranarbeit 

3* Verzierungen mit farbigem Golde (Arbeiten ä qua*- 

tre eüuUurs). Derlei Verzierungen werden aus dünnen, besonders 
geformten Goldplättchen von verschiedenfarbigem Golde (S. 10) 
gebildet, die man nach einer bestimmten Zeichnung zu einer Figur 

(etwa zu einer Blume) zusammensetzt und auf einer entsprechenden 
Goldnnterlage auflöthet. Das Verfahren hierbei ist irii Allgemeinen 
folgendes: Zuerst wird das nach den Vorschriften (S. 10) legirte 
farbige Gold fein ausgeplättet, da man es fast immer nur in dün- 
nen Plättchen anwendet; hierauf schlägt man mittelst verschieden 
gestalteter Ausschlagpunzen (S. 184) kleine Tlieiie (Blumenblättchen, 
Arabesken u. dergl.) davon aus, die mau dann nach einer bestimm- 
ten Zeiclmung zu einer Figur zusammensetzt. (Oft verbindet mau 
derlei Arbeiten mit der Kiigelchen- Arbeit, indem man z. B. mittelst 
letzterer eine Weintraube und mittelst des farbigen Goldes die 
Blätter dazu bildet.) Die ausgcschlageuen farbigen Goldplättchen 
werden hierauf an die betreffende Goldarbeit aogelötbet (selten ge- 
nietet), was meist mittelst des Löthrohres geschiebt. Hierauf wird 
die Arbeit gehörig gereinigt und in Farbe gesetzt; da aber hier* 
durch alle farbigen Goldlegirungen mebr oder weniger die Farbe 
des Feingoldes annehmen, so kann man sie nicht mehr gut von 
einander unterscheiden. Üm nun die verschiedenen Farbenabstofun* 
gen nieder hervorzurufen, muss man mittelst eines Schabers die 
feine Goldhaut, welche in Folge des Färbens an der Oberfläche 
entstanden ist, wieder wegnehmen, wodurch die rothen, grünen oder 
grauen Theile wieder erscheinen und mit dem Grunde des Stückes, 
welcher gelb bleibt, deutlich vier Farben bilden. Derlei Arbeiten 
werden hierauf gravirt, cisclirt und an jenen Stellen, wo es erfor- 
derlich ist, glanzgesf^liliffen and hierauf gereinigt. 

4. Ringe, h^infache nicht zu breite Reifen, glatte Finger- 
ringe u. dergl. verfertigt man aus rundem, halbrundem oder ge- 
plättetem, entweder glattem oder kordirtem oder durch Walzen ver- 
ziertem Drahte, in einzelnen Fullen auch ans schmalen Blechstrei- 
fen, biegt sie mittelst der Riugzauge (Si, 17ö) oder über einen Dorn 
und löthet sie an den Enden stumpf zusammen. Sind mehrere 
gleiche Ringe auzulertigen , so werden sie ebenso, wie die Ketten- 
glieder, durch Winden über einem Dorne hergestellt (s. folg. S.). 
Verzit^ rangen werden Öfters erst nach dem LOthen gewalzt, indem 
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man den Riag auf eine Wake von kleinerem Durebmesser aai- 
steckt (S. 123). . f 

Breite Rins:^ macht man meist hohl, iiulfm man sio fins eineip 
äusseren konvexen nnd einem inneren fla« lu u Reife zasammenlotliet ' 
Ist der Keif glatt, so giebt man ihm seine riunenartige Querkrüm- ; 
loung durch Aufbuckeln mittelst Walzen (S. 121) oder im Schlag- i 
werke (S. 94) oder mit Hülfe der Bnckelzange (S. 93). Ist er | 
verziert, so presst man ihn aus dünnem Bleclie flach iu einer 1 
Stanze und biegt ihn hei nach; besser ist es aber, ihn mit gravir- j 
ten Walzen (S. 122) zu bearbeiten, oder mittelst Punzen zu trei- > 
ben. An Siegelringen z, B. wird anf dem Boden oder inneren Reif ' 
zn jeder Seite eine Hälfte des änesem Reifs anfgeldthet nnd zwiseben 
beiden Hälften die Zarge zar Fassang des Steines eingeiOthet. Sind 
die Seitentheile nicht schon durch eine Stanze oder durch Walzen mit 
der Verziernng versehen, so mdssen sie vorans wenigstens dnreh ; 
Stampfen in einer Stanze die gehörige WOlbnng empfangen, woranf 
man durch die Oeffnungeu innerhalb der Zarge die Höhlang dM. 
Ringes mit Treibkitt (S, 115) vollstopft, nnd die Bearbeitung mit- 
telst Panzen Von aussen vornimmt. — Ueber die Yerfertigang der I 
Sprengringe ist bereits (S. 83) das Nähere erklärt worden, i 

Um die nöthige Länge des Drahtes oder Blechstreifens für 
einen gegebenen Durchmesser des Ringes leicht und sicher zu be- • 
stimmen, dient dem Goldarbeiter das Ringmaass, d. i. ein ßün- ; 
del von meist 18 messingenen Ringen, deren Durchmesser von 10 jj 
bis 25 Milliin. abgestuft, und mit Nuramern bezeichnet sind. Hat jl 
man einen der Ringe für dpn Fino^pr passend gefunden, so sucht | 
nud luiöst mau unter derselben Ninumer auf einem dabei befind- 
lichen messingenen Stäbchen, welches durch Striche im Verhält- 
nisse der Peripherien zn den entsprechenden Durchmessern der 
Ringe eingetheik ist, die erforderliche Länge des Drahtes oder 
ßlechstreifens. 

5. Ketten. Das Material hierzu ist meistens Draht (seltener 
Blech), den man entweder rand oder halbrund, vierkantig, geplättet 
(8. 71), mitunter abwechselnd bald glatt, bald kordlrt (S. 196) 
oder durch Walzen verziert anwendet* Die Kettenglieder werden 
gewöhnlich dadurch hergestellt, dass man den Draht (wie schon 
[S. 83 n. 178] erwähnt wurde) in schraubenförmigen, dicht aneinander 
liegenden Windungen nm ein eisernes Stäbchen (Dorn oder Rie- 
gel) wickelt, die so gebildete Drahtröhre herabzieht nnd der Länge 
nach, wenn der Draht dick ist, mittelst der Laubsäge (S. 181) nnd, 
wenn er dünn ist, mittelst der Ringelscheere (S. 178) aufschneidet 
Der Dorn kann , je nach der Gestalt, die man den Ringen geben 
will, rund, oval, viereckig etc. sein. Da aber der herumgewickelte 
Drnht vormöge seiner Elasticität sich ausdehnt und meist sogar 
seine Form verändert, so ist es nothwendig, die Drahtröhre, sowie 
sie sich auf dem Riegel befindet mit Risendraht zu umbinden, und 
sammt dem Dorn anszngluhen, wodurch der h.'irf^^tv.ogtiie Gold- 
oder Silberdraht, die Krümmung und den Durchmesser des Dornes 
beibehält. Um das Herabziehen des Drahtes vom Dorne zu erleich- 
tern, ist es räthlich, letzteren vov dem Aufwickelu 4es Drahtes 
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einfach oder doppelt mit Papier zu nmwickeln. Nachdem man nun 
die herabgezogene Drahtröhre, wie vorher bemerkt warde, aafge« 
schnitten hat, werden die einzelneu Ringe ineinander gehangen und 
bleiben entweder ungelöthet, meistens aber löthet man sie an ihren 
Enden vor dem Lstlirohre mittelst Sclilagloth zusammen. Bei feinen 
Kettchen löthet man gewöhnlich zwei und zwei Glieder an den 
Schnittfugen znsamraen, so dass ein Gelenk und eine fc^te Verbin- 
dung von zwei Gliedern mit einander abwechseln , was das An- 
bringen des Lothes erleichtert nnd eine pfrossere Festigkeit ge- 
währt, ohne dass dadurch die Biegsamkeit der Kette beeinträchtigt 
würde. Um der Kette ein flaches, bandartiges Ansehen zu geben, 
wendet man gedrehte Glieder au, die man einzeln mit der Zange 
unmittelbar nach dem Lötlien biegt. Manche Ketten zieht man 
nach dem Löthen der einzelueu Glieder, wie Draht durch ein Zieh- 
eisen mit runden oder viereckigen Löchern. 

DaiB bewunderungswürdigste Erzeagoiss in der Eettenarbeit sind 
die Venetianer-Kettchen, tod welchen die feinsten 38 Glieder 
in der Länge eines Oentim. enthalten und so leicht sind, dass 1 
Meter nur 1,40 Grm. wiegt. 

Oefters verfertigt man die Kettenglieder anch ans Blech, indem 
man sie mittelst eines Durchschnittes in beliebiger Gestalt aus dftn- 
nem Bleche schneidet und durch Ringelchen von Draht, die man 
löthet oder nicht, aneinanderhängt. 

Schliesslich sei noch der Kugelketten erwähnt, die man 
als Uhrketteu, Halsketten oder Armbänder, bei welchen beiden letz- 
teren gewöhnlich mehrere solcher Ketten nebeneinander an Schlies- 
sen gereiht werden, gebraucht. Sie bestehen aus hohlen Blech- 
kugeln mit zwei Löchern und aus kui'zen Draht'^tiften, welche letz- 
tere durch die Löcher zweier benachbarter Kugeln mit Spielraum 
eintreten und innerhalb jeder Kugel ein Köpfchen h.ihen, wodurch 
eigentlich die Verbindung hergestellt wird. Die KiiL^elketten sind 
sehr fest gegen Zug, sehr biegsam, verwirren sich nie, vertragen 
aber kein scharfes Knicken, weil dabei die verbindenden Draht- 
stifte abbrechen und ausreissen. Die Verfertigung geschieht so, 
dass man kurze Stücke von Blechröhrchen nach dem Einstecken 
der Stifte zwischen zwei Stempeln zur Kugelform stampft. 

Die Halsketten-Schlösschen werden aus einem, kurzen 
cylindrisehen Röhrchen gebildet, das aus Blech gebogen und ge< 
Idthet, 'mittelst gravirter Walzen (wie bereits S. 124 hierüber an- 
gegeben wurde) oder durch Treiben mittelst Punzen beliebig ver- 
ziert und hierauf mit zwei angeldtheten Bdden versehen wird» 

6. Ohrgehänge, Nadeln, Petschafte, ührhaken, 
Schnallen u. dergl. werden aus Draht oder Blech gebildet nnd 
bei ihrer ausserordentlichen Mannichfaltigkeit, mit sehr verschiede- 
nen, aber im Ganzen leicht zu beartheilenden Handgriffen darge- 
stellt, über die bereits in früheren Kapiteln das Ausführlichere ab* 
gehandelt wurde. Viele verzierte Bestandtheile solcher Stucke wer- 
den im Fallwerke mittelst Stanzen gepresst (S. SS), oder aus 
zwei glatten Blechen hohl zusammengelOthet, mit Treibkitt ausge« 
stopft und mit Panzen getrieben. 
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Einen einfachen Ohrring bildet man aas zwei Drabt- 
stncken , von denen das längere nach Krfordertiiss verjüngt zuge- 
leilt wird. Am düuüsten Ende desselben wird das Häckchen an- 
gefeilt und gebogen , wahrend das dicke Ende zur Bildung des 
Scharniers anf beldt u S<Mten mit der Feile abgesetzt wird. An 
dem kürzeron Ihitertlieile wird an ( iiiciu Ende das Loch zur Auf- 
nahme dtb Häckchens gebohrt, und am anderen mit der Laubsäge 
der Einschnitt znm Scharnier gemacht. Nach dem Zusammensteckeu 
beider Theile, bohrt man ([ner durch beide das Loch des Schar- 
niers, und schiebt in dasselbe ein DruiitstilLchen, das man an bei- 
den Seiten abkncipt und durch ein Paar leichte Hammerschläge 
verklopft, — Zar Erzeugung des Gelenkes (der Brisor) an Ohr« 
ringen hat man eigene mechanische Vorrichtnngen , sogenannte 
Brisaren- (Alscblich Pressnren-) Scbneidmaschinen mit 
welchen man das EinsSgen des Spaltes nnd das Bohren des kleinen 
Loches fftr den Scharnieretift yornimmt. Näheres hieraber findet 
man in den unten citirten Werken*). — Kleine Linsen, welche 
oft an einfachen Ohrringen angebracht werden, macht man der 
Gold ersparung wegen hohl, indem man sie ans einem in der Anke 
(S. 90) schalenförmig vertieften, und einem anderen, flachen 
* Scheibchen zusammenlötbet, und ebenfalls dorch Löthen an dem 
üntertheile des Ohrringes befestigt. 

Eine Nadel macht man aus Draht, den man spitzig zufeilt; 
derselbe ist entweder rund oder vierkantig; im letzteren Kalle 
dreht num ihn (damit die Nadel fester halte) gewöhnlicli in der 
Nähe des Koptes mittelst der Zange einige Mal schraubenartig um 
seine Achse. Der Kopf wird aus zwei in der Anke getieften Halb- 
kugelchen zusammengelöthet und die Nadel in einem Loche des- 
selben tbeufalls durch Löthen befestigt. Facetten auf dem Kopfe 
werden geleilt, weit regelmässiger und schöner jedoch auf dem 
Lapidar (S. 22 2j augeschliffen. 

Fingerhüte werden gebildet, indem man zuerst den koni- 
schen King aus einem gehörig zugeschnittenen Blechstreifen biegt 
und mit Schlagloth lOthet, ferner an diesen den in der Anke (S« 
90) schalenförmig anfgetieften Boden ebenfalls durch LOthnng be- 
festigt. Die Grubchen am Umkreise nnd Boden des Fingerhutes 
werden meist mittelst eines Rändelrfidchens erzengt, dessen Form 
Jedoch far den Üipkreis eine andere ist, als fflr den Boden. Für 
den ersteren ist das Rftdchen so breit, als der gelöcherte Theil 
des Fingerhutes, an seiner Peripherie mit kleinen Spitzen Tersehen, 
und etwa wie auf Taf. IUI, in Flg. 12, in einer Gabel angebracht, 
so dass es anf die Auflage der Drehbank gestutzt, kräftig gegen 
den in Umdrehung versetzten Fingerhut angedruckt werden kann, 
wobei sich dann die hervorragenden Spitzen eindrücken und die 
Grübchen erzeugen. Damit aber alle Theile der Oberfläche des 
Rndchens gleiche ümdreliungsgeschwiudigkeit mit den sie berühren- 
den Stellen des Fingerhutes erhalten können, muss dasselbe in dem 



*) Polyteehnisches Centralbhhtt, 1847, 8, 1. — Berliner (jlewerbeblstt, 

Bd. 22. 25. 161. 
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nämlichen Grade konisch geformt sein, wie der Fingerhut selbstb 
Der DnrehmeMer des Rftdchens betrSgt an der weitesten Stelle 
gewöhnlich 1 bis 1,5 Gentim. Der Boden mnss auf eine andere 
Art mit (rrfibchen versehen werden, als der Umkreis des Flnger- 
hotes. Man verführt hierbei entweder so, dass man ans einem naeh 
Art der Fingerhüte gerändelten Bleehkegel, der geliffnet nnd platt 
gebogen wird, ein rundes Scheibchen anssehneidet^ es mittelst eines 
kleinen Stempels auf einer bleiernen Unterlage hohl stampft und 
als Boden an den Pingerhut anlöthet, oder man wendet ein sehr 
kleines (nur 4 bis 5 Millim. im Durchmesser haltendes) sterafdr- 
miges Rändelrädchen an, mit welchem man (von dem Umkreis des 
Bodens anfangend und gegen den Mittelpunkt fortschreitend) einen 
Grübchenkreis naf Ii dem andern eindrückt, wobei jedoch die Grüb- 
chen gegen den Mittelpunkt zu ziemlich schlecht ausfallen. Selbst- 
yerständlich werden dann die Fingerhüte allen erforderli( hen Nach- 
arbeiten, die zur Verschoneruug nnd Vollendung dienen, gleich an- 
deren Gold- und Silberarbeiten, unterzogen. 

Für den fabrik massigen Betrieb eignet sich das Pressen besser 
als das Biegen und Löthen, wobei man zuerst mittelst des Durch- 
schnittes (S. 186) aus 1 Milliiu- dickem Bleche kreisrunde (gegen 
5 Cenüm. im Durchmesser haltende) Scheiben ausschneidet, wel- 
chen man dann einzeln, mittelst eines stählernen Stempels die ver<> 
tiefte Gestalt giebt Die Scheibe liegt dabei anf einer Art Stanae 
ans Bisen oder Stahl mit fnnf bis sechs Löchern von stafenweise 
zanehmender Tiefe. Man bringt das Blech snerst anf das seichteste 
Loch, and dann der Reihe nach in die ftbrigen, bis es im letzten 
Loche, welches die volle Tiefe des Fingerhutes hat, soweit ausge- 
bildet wird, dass es nar noch des Abdrehens bedarf. 

7. Nadelbüchsen. Die Verfertigung geschieht so , dass 
man zuerst ein Stück Blech, welches so lang ist, als die Büchse 
sammt dem Deckel und so breit, als der Umfang der Büchse, über 
einem eisernen Dorn mittelst eines Hammers biegt, an den stumpf 
zosammenstossenden Kanten löthet und an beiden Enden die Bö- 
den ebenfalls dwreh T.ötlien befestigt. Hierauf zerschneidet man 
dif^ses an beiden Enden f^pschlosseiie Rohr mittelst der Laubsäge 
in zwei Theile, von welchen der kürzere den Deckel bildet und 
löthet in die Oeffnnntj^ des längeren '^tür-kes ein kurzes von dün- 
iiena Pdeiiin gebogenes Rohr (den sogeiiauuteu Schluss), welches 
so weit hervorragen muss, als zum Aufsetzen des Deckels nöthig 
ist. — Sollen die Nadelbüchsen mit Verzierungen versehen sein, 
so löthet man sie ans zwei in einer Stanze unter dem Fallwerke 
gepressten, rinnenartigeii Hälften zusammen, .so dass zwei Löth- 
fugen einander gegenüber der LSuge nach hinlaufen und befestigt 
dann den Schluss, wie vorher angegeben wurde. Auf ähnliche 
Weise werden aach kleine ruade Dosen verfertigt. 

8. Viereckige Dosen mit Scharnier. Um eine solche 
Dose zu verfertigen, biegt nnd löthet man die Zarge in der ganzen 
Hohe der Dose entweder ans einem einzigen Blechstreifen, oder 
man setzt sie aus vier Stücken zusammen. Hierauf löthet man 
den Ober- und Unterboden auf, welche die Zarge etwas überragen 
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1DÜ8MII, am das Lotli von aussen beqaam Mbringan zn kdmisn; 
serschneidet das Ganze, parallel mit den Böden, mittelst der Sige, 

und erhält so Deckel und Untertheil, iu welchen letzteren man, 
fthnlich wie bei der Nadelbüchse, den Schluss einlöthet. Zar Bil- 
dung des Scharniers, scIi neidet man mit der Laubsäge kurze Stack« 
von einem gesogenen Röhrchen und feilt diese im Scharniereiseii 
(S. 176) oder in der Scharnierzange (S. 176) an den Enden gerade 
und glatt; hierauf feilt mau an der Fuge der Dose mittelst einer 
Scharnierfeile (S., 195) eine der Rundung des Röhrchens ent:«pre- 
chende Rinne, reiht die Hohrchen in letzterer dicht aneinander, so 
zwar, dass die Naht derselljen die Dose berührt; befestigt sie durch 
herumgebundenen ausgeglühten Eisendraht, und versieht sie so mit 
Loth, dass abwechselnd ein Stück am Deckel und eines an der 
Dose haftet. Nach dieser flüchtigen Befestigung muss das Schar- 
nier noch an jedem der beiden Theile nachgelöthet werden. Bei 
der Zusammensetzung der Dose, wird durcii die Schai uierröhrchen 
ein Eisen- oder Messingdraht geschoben und. die Oberfläche dersel- ' 
ben mit der bohlen Scbamierfeile (S. t95) abergangen. Manche ' 
B<(den «erden dnreh Slansen im FaUwerke mit hoblen Yersierungen 
irersehen« in diesem Falle pflegt man sie dann fast immer anf der 
Innenseite mit einem dünnen Boden zn überlegen, nm die hoble i 
Pressnng sn Tordecken nnd ihnen das Ansehen massiver Arbeit tu \ 
geben. Oft werden die Böden gaiilochirt (S. 132), emaillirt (S. 249) , 
oder wohl anoh mit Steinen besetzt (S. 257). 
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Anhang. 

Die Edelsteine.*!^) 



Edelsteine (Gemmen) sind Mineralien, die sich darch 
seböne Farbe, oder auch Farblosigkeit, Glanz, Durchsichtigkeit und 
meist einen bedeutenden Grad 7on Harte anszeichnen, in Folge 
deren sie einen hohen Grad von Politur annehmen. Unechte 
Edelsteine nennt man Glasfläsae, welche die Farbe der 
echten Edelsteine nachahmen. 

Die echten Edelsteine werden in eij?entlirhe Edel- 
steine und Halbedelsteine eingetheilt, je nachdem die vorher 
genannten Eigenschaften in mehr oder minder ausgezeichueteni 
Grade hervortreten; es lässt sich jedoch in dieser Eintheilung keine 
scharfe Grenze ziehen , indem sie einer ziemlich grossen Willkür 
unterliegt. Im Handel werden gewöhnlich zu den eigentlicliea 
Edelsteinen folgende Miueralieü gezählt: Demant, Sapliir, Chryso- 
beryll, Spinell, Smaragd, Beryll, Topas, Zirkon, Granat, Hessonit, 
Turmalin, Kordierit, edler Opal, Feueropal und Chrysolith; alle 
fibrigen werden* den Halbedelsteinen beigezählt. Manche dieser 
Halbedelsteine sind (wenn gut geschliffen nnd polirt) oft von den 
eigentlichen Edelsteinen durch den blossen Anblick nur schwer zu 
unterscheiden, was namentlich auch von verschiedenen Glasflässen 
gilt, die den farbigen Edelsteinen oft täuschend ähnlich sind; es 
ist daher fflr den Juwelier nothwendig, die Eigenschaften der Edel- 
steine und deren Unterscheidungs -Merkmale genau zu kennen, um 
Tänschnngen nnd daraus herTorgebenden Nachtheilen zn entgehen. 



*} AuBfOhrlicheres über Edelsteine findet man in Dr. Alb recht 

Seh rauf '8 Handbuch der Edelsteinkunde. Wien 1869 j sowie in K* B. 
Klage '8 Handb. d. EdeUteiokunde. Ijeipsig, 1860. 
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Eigenschaften und Merkmale. 

Zu dieseu U u terscb eid angs -Merkmalen oder Kenn- 
zeichen gehören: 

die ä u ssere Gestalt, die Theilbarkeit, derGIanz, 
die Farbe, der Strich, die D u rch s i c h t isrk e it, die 
Härte, das eigenthümiiche oder speci tische Ge- 
wicht, der Magnetismus, die Elektricität und i 
di e P h 0 s p h 0 r e s c e u z. | 

1. Die äussere Gestalt. Sie giebt mir dann eiu eut- 
scheidendes Merkmal ab, wenn das Mineral im rohen Zustande aU : 
Er 7 stall erscheint, da gewisse Mineralien anch nur in gewisses 
Formen krystallisiren. 

2. Die Theilbarkeit Sehr viele Mineralien besitzen die j 
Eigenschaft sich nach bestimmten Richtungen (darch einen Hsm* ! 
merschlag, oder mittelst eines anfgesetsten Meisseis oder Messers) 
spalten an lassen , * so zwar , dass an den entstehenden Stücken 
ebene Fliehen (The ilnngsf lä ch en) erscheinen, welche in Be- 
ziehung auf die Erystallgestalt des Minerals nicht nur eine be- 
stimmte, sondern auch an allen Abüuderangen derselben Steinart 
eine beständige Lage haben und (len Flächen irgend einer der Kry- • 
stallgestalten dieser Steinart parallel laufen; in einem solchen Falle 
sagt man: Das Mineral sei regelmässig theilbar. Sind da- 
gegen die Theile , in welche das Mineral (etwa durch einen Ham- 
merschlag) zerl( izt würfle, nicht von ebenen Flächen begräuzt und 
haben diese 1 Uu ben ganz unbestimmte Lagen, so nennt man eine 
solche Erscheiiiiiug den Bruch, und die uuregelmässigen Flächen 
Bru ch fläch en. Die Theilbarkeit ist für unseren Zweck nur von 
geringem Belang, höchst wichtig aber für die Bearbeitung der 
Edelsteine, da sie hierdurch auf leichte Art für die künftige Schnitt- 
form vorbereitet werden können. 

3. Glauz. Hierunter versteht mau die Art und Weise, wie 
die auf einen Körper auffallenden Lichtstrahlen zurückgeworfen 
werden. Er ist zur Beurtheilung der Mineralien branchbar i weil 
er mit der Natur derselben im innigen Znsammenhange steht. 

Bei Beurtheilung des Glanzes hat man zweierlei zu berfick* 
sichtigen: die Art und den Grad oder die Stftrke desselben. 

Arten des Glanzes unterscheidet man fünf: i. Metall- 
glanz, wenn das Mineral so gl&Dzt, wie die reine nnd blanke 
Fl&che irgend eines Metalles. 2. Demantglanz, wenn das 
Mineral die Lichtstrählen so zurückwirft, wie der Diamant. — 
3. Fettglanz, wenn das Mineral so glänzt, wie ein mit Fett 
überzogener Körper z. B. am Granat. — 4. Glasglanz, der Glanz 
des gewöhnlichen Glases (z. B. am Bergkrystall)* — 5. P'erlmnt- 
terglänz, der Glanz der Perlmutter. 

Grade dos Glanzes unterscheidet man ebenfalls fünf und 
nennt hiernach die Mineralien: 1. starkglänzend (Feuer), 2. 
glänzend, 3. wenig glänzend, 4. schimmernd und 5* matt 
oder glanzlos. I 
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4. DU Farbe. Sie ist jene eigenthamliclie £mpfindiing, 
welche das toh den Körpern znrnckgeworfene oder dnrchgelaseene 
Licht, ohne Berfieksichtignng des Glanzes, auf das Auge hervor- 
bringt. Wenn auch die Farbe bei Bestimmang der Mineralien meist 
Dar zu den untergeordneten Merkmalen gehört, indem oft ein und 
dasselbe Mineral in den verschiedensten Faibenabändemngen vor- 
kommt, 80 ist sie doch fär die Edelsteine insbesondere, die meist 
beständige Farben haben, von grosserem Belang. Man hat bisher 
folgende Farben an den Edelsteinen wahrgenommen: gelb, grün, 
blau, vidlett, roth und braun,- 

Siod die Edelsteine farblos, so heisst man diese Erscheinung 
„wasserklar". Die Art der Farbe bezeichnet man mit Färbung 
oder Tingirung nnd die verschiedenen Abstufungen derselben 
mit dunkel, hoch, licht und blass; das Wasserklare oder 
Farblose mit Wasser. Hierher [gehören auch noch einige beson- 
dere Farben- und Lichterscheiuuugen , als: die Farben Zeich- 
nung, das Farbenspiel, das Irisiren, das Opalisireu, 
das Schillern und die F a r ben w andlu n g. 

Die Farbeuzeichuuug. Hierunter versteht man das Er- 
scheinen zweier oder mehrerer Farben an einer und derselben 
Fläche, die hänfig verschiedeue Figuren hervorbringen. Einfaclie 
Mineralien und Krystalle sind nur selten zwei- oder mehrfarbig, 
dagegen desto häufiger die zusammengesetzten. Die Farbeuzeich- 
nung tritt sehr verschiedenartig auf und man unterscheidet hierbei, 
die puuktiite (mit kleinen, anders gefärbten Punkten, als der 
Grund z. B. beim Heliotrop, Puuktachaij ^ die gefleckte (mit 
getreouteo, grösseren und anders gefärbten Flecken, als der Grund); 
die gewölkte, 'geflammte, gestreifte nnd geäderte. 

Das Farbenspiel. Manche Mineralien lassen farbige Stel- 
len von grosser Lebhaftigkeil wahrnehmen, wenn mau das Licht 
in einer bestimmten Richtung darauf fallen lässt und ändern diese 
Fftrbung, wenn die Achtung der auffallenden Lichtstrahlen, oder 
die Lage des Minerals eine andere wird. Diese Erscheinung nennt 
man Farbenspiel. Es ist ausgezeichnet vertreten am geschliffe- 
nen Demant, nnd am edlen Opal (aach im rohen Zustande) vorzug- 
Hch beim Kerzenlichte. 

Das Irisiren ist eine Interferenz -Erscheinung, in Folge de- 
ren sehr viele Mineralien in prachtvollen Regenbogenfarben er- 
scheinen. Letztere rühren von feinen meist mit Lnft ausgefüllten 
Rissen nnd Sprüngen her, die sich im Inneren eines Minerals be- 
finden. Man findet derlei Farben sehr oft am Quarz, nnd kOnnen 
dieselben an manchen Steinen knastlich darch HammerschlAge her- 
vorgerufen werden. 

Das Opalisiren besteht in einem Lichtschein, den gewisse 
Mineralien auf ihren natürlichen Plftchen, besonders aber, wenn sie 
mogelig geschliffen sind, zeigen, z. B. der 'prismatische Korund^ 
einige Abänderungen des rhomboedrischen Quarzes (Katzenauge), 
Mondatoitt', Granat etc. Einige Saphirkrystalle, besonders, wenn 
aie »agelig geschnitten sind, zeigen einen seehsstrabligen Steni 
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(daher Sternsapliir), der Granat einen viereirahligeni derlei Er* < 
Bcheinangen bezeicbnet man mit dem Namen Asterismna. 

Das Schillern ist ein Lichtschein, den gewisse, meist sehr 
dfinnfaserig snsammengesetzte Mineralien, besonders wenn sie ma- 
gelig geschnitten sind, aeigen; wie z. B. der Schillerqnarz. ' 

Die Farben Wandlung nennt man eine Farbenerscheloung, 
die man an einem Minerale nnr bei einer bestimmten Lage des- 
selben gegen das auffallende Licht wahrnimmt, wie z. B. ausge- 
zeichnet am Labradorstein. 

5. Der Strich. Wenn man ein Mineral mit einem spitzigeu 
Werkzeuge ritzt, oder es auf einem rauhen, harten Körper, etwa ; 
auf einer Feile, am besten auf eiutn- l'oiVAlian- oder Bi^sküit-i'latte ' 
hinwegstreicht, so entsteht von dem Minerale ein Puiver, welches 
sehr oft anders gefärbt erscheint, als das Mineral selbst; diese 
Farbe des Pulvers nennt man Strich. Derselbe heisst angefärbt, 
wenn die Farbe des Pulvers weiss oder graulichweisa ist; dagegen 
gefärbt, wenn die Farbe eine andere ist. 

f>. Die Durchsichtigkeit. Hierunter versteht man die 
Frdiiirkeit der Mineralien, dem Lichte den Durchganf? zu gestatten. 
Die Durchsiclitigkeit ist bei Edelsteiuen eine wesentliche Eigen- 
schaft, und wichtig bei lieurtheilung derselben. Man unterscheidet 
verschiedene Grade von Durchsichtigkeit, je nachdem ein Mineral 
eine grössere oder geringere Menge von Lichtstrahlen durchlässt 
und nennt ein solches Mineral: ' 

a. Durchsichtig, wenn dahinter befindliche GegeustSnde, 
z. B. Scbriftzüge deutlich und klar gesehen und erkannt werden. 
(Ist das Mineral xlurcbsichtig und zugleich farblos, so heisst es 
wasserhell.) 

b. Halbdurchsichtig, wenn man einen dahinter befindli- 
chen Gegenstand zwar wahrnehmen, aber nicht deutlich erkennen, 
z. B. eine Schrift nicht lesen kann. 

c. Durchscheinend, wenn zwar norh Lichtstrahlen durch- 
gelien, man aber einen dahinter befindlichen Gegenstand nicht mehr 
wahrnehmen kann. 

d. An den Kanten oder Randern durchscheinend, 
wenn nur noch seine dünnen scharfen Riinder einige Lichtstrahlen ' 
durchlassen, das Innere des Minerals aber dijiukel bleibt. 

I 

e. Undurchsichtig, wenn das Mineral in seiner ganzen 
Masse gar kein Licht mehr durchlässt. 

Einfache und doppelte Strahlenbrechung. Jeder 
durchsichtige Körper besitzt die Eigenschaft, einen schief auf ihn 
auMlenden Lichtstrahl von seiner nrsprfinglichen Richtung absu- • 
lenken, so dass letztere mit der neuen Kichtnng einen Winkel bil- 
det und somit der Strahl fi^eichsam gebrochen erscheint Mas 
nennt diese Erscheinung die Strahlenbrechung. Manche durch- 
sichtige Mineralien besitzen wieder die EigenMhaft, einen an^ 
lallenden Lichtstrahl nicht nur an brechen, sondern ihn a«ch la 
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zwei verschiedene Strahlou zu zertheileo, so dass man einen hinter 
einem solchen Körper befindlichen Gegenstand doppelt sieht; man 
neont diese Erscheionng die doppelte Strahlenbrechung, und 
jene, wo der Strahl nur einfach gebrochen durchgeht, die eiiir 
fache Strahlenbrechung. — Die doppelt brechende Kraft ist 
aber nicht bei allen Mineralien, denen sie znkommt, gleich ; einige , 
derselben besitzen sie In ansgezeiehnetem Grade, wie 2. B. der 
Doppelspath, welcher anch beim gewöhnlichen Hindnrchsehen, selbst 
wena das Stock klein ist, von jedem Cregen stände zwei Bilder glebt; 
andere wieder nur in einem geringen Grade, so dass die beiden 
Bilder eines Gegenstandes sich entweder theil weise, oder ganz 
decken und scheinbar eine einfache Brechung andeuten. Bei solchen 
zweifelhaften Fällen giebt die Torrn al in zange sicheren Auf- 
schloss. Dieselbe bestellt meist aas einer sich federnden Draht- 
kluppe (Taf. XXIV, V\^. 23). deren rins^förmisr sreho|n:cne Enden zwei 
Messingscheibchen tragen, in welchen zwei längliche, parallel zu 
ihrer Krystallisationsaxe geschnittene Turmaliuplättrlien a b so ge- 
fasst sind, dass sich ihre LängenrichtuugeTi kreuzen (Flg. 24 a, h). 
Sieht maT) nun an der Stelle, wo die beiden Plättcheu all^^in sich 
durchki tuztii , liindurch, so ist es dunkel. Bringt mau nuu ein 
Stückchen des zu untersuchenden Minerals dazwischen und der 
Raum bleibt ebenfalls dunkel, so haben die Lichtstrahlen beim 
Durchgänge in dem zwischen den Turmalinplättcheu befindlichen 
Körper keine Veränderung erlitten, und er besitzt somit nur ein- 
fache Strahlenbrechung; wird dagegen nach dam Daswischeulegeu 
des Körpers der Ranm dnrchsichtig, so haben die Lichtstrahlen bd 
ihrem Durchgänge eine Veränderung erlitten und es besitzt der 
Körper doppelte Strahlenbrechung* 

Pleochroiamns (Mehrfarbigkeit). Man versteht hierunter 
eine Eigenschaft gewisser farbiger Mineralien, nach bestinuntea 
Richtungen verschieden gefärbte Lichtstrahlen durchzulassen. Ein 
auffallendes Beispiel hierüber bietet der sogenannte Dichroit (eine 
Varietät des prismatischen Quarzes) dar, nach welchem diese Er- 
scheinung Dichroismus benannt wurde. Der Dichroit erscheint 
nämlich nach einer Richtung (parallel zur Axe) dunkelblau, und 
senkrecht auf diese Richtung dagegen licht graublau. Um auch 
kleine Theile von Mineralien auf diese Eigenschaft untersuchen zu 
können, hat mau ein einfaches kleines luRtrument ersonnen, die 
sogenannte dichr n s k 0 p i s che Lo n p e oder Die Ii r 0 sko p, mittelst 
welchem man die erwähnte Eigenschalt an einem Minerai recht 
sicher nachweisen kann. 

Das Dichroskop (Taf. XXIV, Fig. 22) besteht der Hauptsache 
nach aus einem länglichen Stück DoppeLspath r/, an dessen Enden 
die Glasprismen 5 mittelst KuuadabaLsam angekittet sind, um die 
Zerstreuung und Ablenkung zu verhindern. Dieses so vorgerichtete 
Prisma ist in einer messingenen Hülse c eingelagert, welche an 
einem Ende mit einer plan- oder bikonvexen Linse d nnd einer 
kreisfSrmigen OknlarOffnnng e, am andern mit einer quadratischen 
Oeflfnnng / versehen ist. Sieht man nun durch die Lonpe , so er- 

V. Kuliner, Goldarbeitcr etc. ' 18 
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flchelat du qvadratiscbe- Oeffnniig / vergrdMert und doppelt, d. h. 
mau sieht von letsterer zwei Bilder m und »* Bringt man nttn 
Tor diese Oeffnang einen zu nntersvcbenden Stein 8\ 90 wird »sa 
wieder die zwei Bilder m nnd n sehen, welehe aber entweder 
gleich, oder ungleich gefärbt erscheinen werden. Ist auch 
nur ein geringer Unterschied in der Kärbang der beiden Bilder 
wahrnehmbar, so kann man mit Sicherheit annehmen , dass der 
^tein doppelte Brechung besitze nnd somit B. weder Diamant, 
noch Granat, noch Spinell sola kann, welche Mineralien das Uoht 
nnr einfach brechen. 

Ausser dem Unterscliiede zwischen einfach und doppelt bre- 
chenden Mineralien giebt aber die dichroskopische Loupe deutliche 
Kennzeichen an, um verscliiedene Edelsteine vOn gleicher oder ähn- 
licher Kurptrfarbe zu unterscheiden, indem der zweite Strahl bei 
v< ! s( liiedenartigen, aber gleich gefärbten Steinen eine verschiedeue 
KarbuDg zeigen wird, z. B. beim Rubin eine Aenderung von roth 
in lichtbliiulich roth, beim rothen Topas von roth ins gclbliclirotlie 
u. s. w. Es ist somit das Dichroskop eines der besten Hültsmit- 
tel, um Schmncksteine zu bestimmen nnd sie von Fälschungen zu 
unterscheiden. 

7. Die Härte. Hierunter versteht man die Grösse des Wi- 
derstandes, welchen ein Mineral eitlem ritzenden Körper, der iu 
sein luueres einzudringen sucht, entgegensetzt. Der Grad der 
Härte ist bei verschiedenen Mineralien so sehr verschieden, dass 
diese Eigenschaft znr Bestimmang der Bdelsteine überaus branch- 
bar wird. Man unterscheidet nach Mohs zehn Hauptabstnfongen 
oder Grade der Härte und nimmt znr Bestimmung derselben eine 
aus zehn Mineralien bestehende Skala an, von denen jedes folgende 
das vorhergehende ritzt Diese zehn Härtegrade beeeiehnet man 
mit den unmittelbar anfeinanderfolgenden Zahlen 1 bis 10. 

Üie Glieder dieser Härteskala sind: 

1. Ten etiani scher Talk (eine im Handel Torkommende 
grünliche Varietät des prismatischen Talkgl immers). 

2. Hc X a ed i' i s c Ii es Steinsalz (eine uuLer dem ISameu 
Gemmensalz im Handel bekannte Varietät des Stein- 
salzes). 

3. Kalks path (und jede theilbare Varietät des rhomboedri* 

seilen Kalk-Haloides). 

4. Flussspath (und jede andere theilbare Varietät des ok* 
taedrischen Flnss-Haloides). 

5. Spargelstein (eine in Tirol vorkoitinioiide gelblichgrüne 
Varietät des rhoraboedrischen Fluss-Haloides. In Ermang- 
lung dieser Varietät, jene, welche mau Apatit nennt). 

6. Feldspath. 

7. Ehomboedrischer Quarz (nnd auch jede durchsichtige 
ungefärbte Abänderung z* B. Bergkrystall). 

8. Prismatis oh er Topas (nnd auch jede theilbare Abän* 
dernng). 
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9. 'Saphir («iae tbaUbara Ab&oderiDg des rltombdedriichea 
Korandes). 

10. Demant. 

Um nach dieser Skala die Hiirte eines Minerals zu bestimmen, 
so sucht man mit einer Ecke desselben die Glieder der Skala zu 
ritzen, and twar ron dem härtfesten herab; damit man nicht meh- 
rere, weniger hatte Glieder nnnöthig; zerkratze. Findet man z. B, 
dass ein Mineral den Topas nicht ritze, wohl aber den Quarz oder 
Bergkrystall, so ii^t seine Hftrte zwischen 7 und 8 nnd man sagt 
dann^ seine H&rte S Ist gleich 7,8 oder S = 7,8. Hätte man 
z. B. gefunden, dass ein Mineral von dem Skala -Glied 7 geritzt 
werde, nicht aber von 6, und das Mineral Titzt das Skalaglied 6 
öuch nicht, so ist dies ein. Beweis , dass beide Glieder der. Ver- 
schiebung der Theile einen gleichen Widerstand entgegensetzen, 
dass sie also gleiche Härte haben, und man wird von dem Mine- 
rale sagen ^ 6 oder es habe die Feldspath härte. 

8. Das eigenthflmliche oder specifische Gewicht. 

Wenn man von verschiedeneu Mineralien gen an gl ei Ii grosse 
Stücke (z. B. Kugeln, Würfel etc.) formt und diese Stücke wiegt, 
so wird man finden, dass dieselben im Gewichte nur selten überein- 
stimmen, und somit jedes Mineral sein eigenthümlirhes Gewicht 
hat. Um aber letzteres durch Zahlen ausdrücken zu können; hat 
man dasselbe mit jeuem drs reinpii Wassers verglichen. Mau ver- 
steht sonach unter dem eij^t n Hui mlichen oder specifischen Gewichte 
das Gewicht eines Kö.npers, verglichen mit dem Gewichte einer 
gleichen Quantität reinen Wassers. I)i u( kt man dieses Verhältniss 
dnrcli Zahlen aus, so kann man auch sagen: Das spec. Gewicht 
ist die Zahl, welclie angiebt, wie viel Mal ein Körper schwerer 
oder leichter ist als reines Wasser, bei gleichem Volumen. Taucht 
man irgend einen Körper iu eine Flüssigkeit ein, so zeigt die Er- 
fahrung, dass er genau so viel von seinem Gewichte verliert^ als 
die verdrängte Flüssigkeit, mithin das gleiche Volumen wiegt. 
Dies giebt ^n Mittel an die Hand, auf leichte Art das Gewicht eines 
Körpers mit dem Gewichte einer gleichen Quantität einer Flussig- 
kjsit zu :vergleichen, und dadurch anzugeben, um wie viel das eine 
grösser ist, als das andere. 

Man hat zur Vergleiehung allgemein das reine destillirte Was- 
ser gewählt und das Gewicht desselben = 1. gesetzt« 

Un das spea Gewicht fester Körper bestimnlen zu können, 
bedient man sich entweder der hydrosti^tiselien Waage oder 
de« Areoaeters. Die hydrostatische Waage ist aber, wenn sie 
ihren Zweck yoUkommeD erffiilen soll, ein sehr kostspieliges In- 
strodKiMit «nd ffir den gewöhnlichen Gebrauch entbehrlich, da für 
denselben eine ganz genaue Kenntniss des Gewichtes bis auf drei 
Deelmalstellen nicht nothwendig ist, man bedient sich daher meist 
des viel billigeren Areometers, welches mit der gehörigen Vorsicht 
angewendet, zur Bestimmung des spec. Gewichtes der fidelsteine 
voUkonmen ansretcht, 

18* 
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Ein für diesen Zweck sehr taugliches InBtrnmenl ist das von 

Mohs verbesserte Nichol8,on' sehe Areometer, gemeiniglich 
das Mnhs'sche Areometer genannt. Es ist auf Taf. XIIV, 
flg. 19 abgebildet, uud besteht aas einem nach nntea kegelförmig 
zugerundeten Blechcylinder a, in dessen Spitze unten so viel Blei 
eingegossen ist, dass er bei raTissiger Belastung nocli im Wasser 
schwimmt; am oberen Ende des Cyliuders befindet sich eine scha- 
lenförmige Vertiefung hy an welcher der Bügel c angebracht ist, 
der das Stäbchen d d mit der Schale e e tragt. Das Stäbchen d 
ist au der untern Hälfte blau angelaufen, an der oberen polirt, so 
dass eine scharfe Begrenzung zwischen beiden Hälften sichtbar 
wird, die man übrigens auch durch einen feineu Strich erhalteu 
kann. 

Will mau das InsUumeut gebrauchen, so giebt mau es in ein 
Cyliuderglas, welches so hoch mit Wasser gefüllt ist, dass das In* 
strument ein wenig über die H&lfte des markirten St&ngelchens d 
ins Wasser einsinken kann. Hieranfi schreitet man zuerst zur Be- 
stimmung des absoluten Gewichtes des zu untersuchenden 
Körpers, d. i. jenes Gewichtes, welches der K5rper auf einer ge- 
wöhnlichen guten Waage gewogen, nach irgend einer bestimmten 
Gewichtsbezeichnung zeigen würde. Zu diesem Behufe legt man 
das zu bestimmende Mineral auf die obere Schale ee^ und giebt 
in die untere h so viele Tara-Gewichte (am besten Schrotkörner 
oder kleine Steine), welche man früher befeuchtet hat, dass das 
Instrument genau bis zur Marke des Stallchens einsinkt; hierauf 
nimmt man das Mineral von der oberen Schale weg, und legt statt 
desselben so viele Gewichte darauf, dass das Instrument wieder 
bis zur Marke eintancht. Diese Gewichte haben nun genau den- 
selben Druck auf die Unterlage ausgeübt, wie das Mineral, und 
sind daher das absolute Gewicht desselben. Um nun aher 
auch den Gewichtsverlust, welchen der Körper im Wasser einge- 
taucht erleidet, oder das Gewipht des gleiciieu Wasser -Volumens 
zu erfahren, giebt man nach Entfernung der Gewichte von der 
oberen Schale, das vorher benetzte Mineral in die untere Schale, 
und legt oben so lange Gewichte auf, bis das Instrument abermals 
bis zur Marke einsiakt. Zieht man dieses nun gefundene Gewicht, 
welches klciuer ist, von dem absoluten Gewichte ab, so erhält man 
den Gewichtsverlust, welchen der Körper in Wasser einge- 
taucht erleidet, und kann sonach das spec. Gewicht des Körpers 
bestimmen, wenn man sein absolutes Gewicht, durch den gefunde* 
nen Gewichtsverlust diyidirt. 

Bei der Untersuchung mit diesem Instrumente ist es nothwen- 
dig, reines d. i* destillirtes Wasser zu nehmen, ferner alle Luft- 
blasen, die sich etwa an das Instrument, oder an den ins Wasser 
eingetauchten Körper anhingen, mittelst einer Federbarte zu ent- 
fernen und endlich den zu wägenden Körper genau zu untersuchen, 
ob er ganz rein ist und keine hohlen Räume enthält. 

IMe Bestimmung des spec. Gewichtes ist bei Prüfung der Edel- 
steine sehr zu empfehlen, indem dasselbe nicht nur in den meisten 
Fällen ein sicheres Merkmal der Edelsteine bildet« sondern auch 
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deswegen, weil dieselben bei der zur Auffindung des spec. Gewich- 
tes nöthigeii Behandlung nicht der geringsten Verletzung unter- 
liegen. 

9. D«r' Magnet! 801118. Einige ICneralieD besitzen die Bi- 
gensehaft, die Magnetnadel sn bennrnhigen, nnd von Magneten an- 
gezogen ra werden, andere sind selbst Magnete nnd sieben Eisen- 
tbeilefaen an. Die- ersteren sieben die Magnetnadel von beiden 
Selten an .und man nennt sie gemein magne tische letztere da- 
gegen ziehen nur ein Ende an und Stessen das andere ab, man 
heiss't sie polarisch magnetisch. Zur Untersuchung bedient 
man sieh am besten einer Magnetnadel auf einem kleinen Stativ, 
wie sie anf Taf. XUV in rig. 21 abgebildet ist — Der Magnetis- 
mns kommt nur wenigen Edelsteinen zu. 

10. DieElektricität. Beinahe die meisten Edelsteine und 
auch viele andere Mineralien besitzen die Eigenschaft, theils dnrch 
Reibung, tbeils durch Druck, mitunter auch durch blosses Erwär- 
men elektrisch zu werden, wobei sie die Fähigkeit erlangen, 
kleine und leichtbewegliche Körperchon (Papierschnitzchen , Blatt- 
2:oldstückchen u. dergl.) erst anzuziehen und dann wieder abzu- 
stossen. Man unterscheidet die positive oder Glaselektrici- 
tiit, welche durch Reiben des Glases, und die negative oder 
Harzel ek tricität, weh^lie durch Reiben von Harzen, Kohlen oder 
Schwefel erzeugt wird. Theill luau z. B. eineu ua einem Seiden- 
faden hängenden Papierschnitzchen durch Berührung die Elektri- 
cität einer geriebenen Siegellackstange mit, so wird dasselbe, 
80 oft man ihm die Siegellackstange vorsichtig n&hert, abgestossen, 
▼Ott einer dnrch Reiben elektrisch gewordenen Glasstange dagegen 
angesogen werden. Man nennt nnn alle Mineralien, welche sich so 
▼«rbalteni wie das Glas, positiv (-|-) und jene^ die sich wie Harz 
verhalten, negativ (^) elektrisch. 

Um non die Art der Elektricität an einem Mineral antersucben 
zQ kdonen, bedient mam %]c]\ in der Regel der sogenannten elek> 
trischen Nadel (Taf. XIIV^ Fig. 30). Sie besteht ans einem dün- 
nen an jedem Ende mit einem kugeligen Köpfchen versehenen Mes- 
singstängelehen, und ruht mit einem isolirenden Achathätcfaen auf 
einer feinen Stahlspitze. Berührt man ein Knöpfchen der Nadel 
mit einer auf Tuch geriebenen Siegcllackstange so hinge bis es ge- 
laden, d. h. mit Harzelektricität gesättigt ist, so wird es bei nocli- 
maliger Annäherung der Siegellackstange nicht mehr angezogen, 
sondern abgestossen werden; dasselbe wird auch bei allen übrigen 
Körpern stattfinden, welclie die Harzelektricität besitzen, das Kut- 
gegengesetzte dagegen d. h. ein Anziehen, bei solchen mit Glas- 
elektricitat. 

Bs braucht wohl kaum erwähnt zu werden, dass man darauf 
zu achten hat, ob die Nadel geladen ist, und dass man die zu un- 
tersuchenden Körper nur mit isolirenden, d. b. die Elektricität nicht 
ableitenden Werkzeugen der Nadel nähern darf. 

tl. Phosphoresenz. Hieran ter versteht man eine Eigen* 
sehaft vieler Mineralien, im Donkein en leachten, nachdem man 
sie Torlier der Wftrme oder dem Lichte ansgesetst» oder mit ande« 
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reo Körpern gerieben hal. So s. B. weisen 2wei StickcbeD.Qun 
oder Bergkryelall phosphoreslrend , wenn man sie an einnnder 
reibt; Flnssspath wird darch Erwärmen (ohne BeibongO lencklend« 
besonders aber, wenn man ihn pnlverieirt and saf einem Platin- 
bleche aber einer Weingeistflamme erwärmt; der Diamant, längere 
Zeit dem Sonnenlichte aasgesetzt, leachtet noch einige Zeit im 
Dankein fort; dasselbe zeigen nach Fiossspatk, Kaik, Aragonit) 
Gyps n. a« m. jedoch in weit geringerem Grade. 



« Schnittformen. 



Fig. 1. 



Fig. 2. 





• 1. Spitzstei'ne. Mit diesem Namen bezeichnet man solche 
Edelsteine, deren Schnittform den Kry stallgestalten des Demant 
(Oktaeder) nachgebildet ist, indem man zn diesem Behafe die be- 
reits vorhandenen Krystallflächen bearbeitet, oder die Steine nach 
der bekannten Krystallgestalt zuschneidet. Diese Scbnittform ge- 
hört bereits zn den veralteten. 

2. Der Brillantschnitt ist fftr farblose^ wasaerhelle Steine 
nnd namentlich för den Diamant die gfinstigste Form, indem dnreb 
ihn das Farbenspiel nnd Fener des Steines am meisten gesteigert 
wird. Der Brillant besteht seiner Hanptform nach ans awei abge* 

stutrten, an ihren 
Fig. 3. Grnndi&chMznsam- 
n -n, menstossenden Pj- 
'k \\ ramiden, deren Hö- 
hen in einem be- 
stimmten Verhält- 
nisse und deren Fa- 
cetten in einer ge- 
wissen Anordnung zu 
einander stehen müs- 
sen, wenn ein gün- 
stiger Effekt erzielt 
werden soll. Die W- 
f gnren I bis 6 zeigen 
die stufenweise Dar- 
stellung eines vier- 
seitigen Brillanten 
mit abgteuttdeten 
Bek^n. Es worde 

hier wie Plg. 1 zeigt, von der Pyramide (Oktaeder), welche Kry- 
stallgestalt dem Diamant eigen ist, aasgegangen. Nachdem man dis 
Grnndfl&cbe der beiden Pyramiden in ein völlig regelmässiges 
Viereck verwandelt bat, so wird der Stein von den Kanten diesei 
Viereckes ans zngeschliffen, am die Enden der Achse in gleichwei- 
ter Entfernung von der Grundfläche zu erhalten nnd dieL&ageder 
Achse der Breite der Grundfläche gleich zn machen. Nimmt man 
nun in ein m genau bestimmten, später anzogebendeo Verhältnisse 
zur Achse, die pnnktirt angedeuteten £cke« ß' (Hf« %i. we^, jo 



Fig. 4. 
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ist die FTauptform des Steines gebildet nnd man beginnt niiD nach 

•MaAssgabe der Fig. 3 und 4 die Farctten anzuschleifeii. 

An den fertig gesclitiittenen Stein unterscheidet man folgendes: 
Den Obertheil h (Oberkörper, Krone, Pavillon, dessus), d. i. 

denjeoigeii Theil, welcher nach der Fassung obenaaf zu liegen 

kommt. 

Den Untertheil d (Unterkörper, Külasse, dessous), der un- 
ter der Kinfassuug liegt. 

Die Rundiste cc (Rand, Einfassung, Gürtel, Feuillette), sie 
ist der Umfang der Grundfläche beider Pyramiden, an welchen der 
Stein beim Einfassen befestigt wird. 

Ober und Untertheil sind mit Facetten versehen , die je nach 
ihrer ▼erschiedenen Lage verschiedene Namen fdhren^ man unter- 
scheidet folgende: 

Die Tafel m », welche durch Wegnahme der Eclce a (flg. 2) 
entstanden ist, alle übrigen Facetten in der Kichtang nach eben 
begrenzt und zur, durch die Rundiste gehenden Dnrebschnitts- 
fläche parallel liegt. 

Die Kalette h d. i. jene Facette, welche durch Wegnahme 
der unteren Ecke (Flg. 2) a' entstanden ist, alle Facetten nach un- 
ten begrenzt, der Tafel gerade gegenüber und parallel liegt. 

Sternfacetten sind Facetten am Obertbeile. welcbe mit 
einer Seite an die Tafel a gränzen, wie die mit b bezeichneten 
(«8- 5)- 

Querfacetten hat der Ober- und Untertheil; sie schliessen 
sieb mit einer Seite an die Rundiste CC an, wie die mit c undjf 
bezeichneten in Fig. ^ und 6. 

Nach der Anzahl der Facetten unterscheidet man: 

D r e 1 1 a c h c r Brillant (dreifaches Gut) (Flg. 4, 5, 6). 
Aof dem Obertbeile die Tafel a mit 32 Facetten , die in drei Rei- 
ben 80 herumliegen, dass die Sternfacetten b und ^ie'.Qnerfscetten 
c Dreieclce, die zwischen ihnen liegenden d aber Vierecke bilden. 
Änf dem Untertheile die Kalette h mit 24 Facetten in zwei Reihen, 
worunter die Querfacetten / dreiseitig, die andern, an die Kalette 
grenaenden hingegen abwechselnd vier- und funfseitig sind.| 

Zweifacher Brillant (zweifaches Gut) (flg. 7 und S). 
Aaf dem Obertheile der Tafel a und in zwei p. ^ Fi 2 8 
Reihen 16 dreiseitige aneinandergrenzende ^' 
Facetten, worunter 8 Stern- und 8 Querfa- 
cetten. Der Untertheil hat nebst der Kalette, 
in zwei Reihen 12 Facetten, unter welchen 
die Querfacetten Dreiecke, und die andern 
Fünfecke bilden. 

Ein neuerer meist nur für Diamanten Fig. y. 

angewendeter Schnitt ist der von A. Caire 
• erfundene Ste rn schnitt (Fig. 9). Er erfor- 
dert bei der Bearbeitung weit weniger Mate- 
rialverlust, als die gewöhnlichen Brillant- 
Schnittformen und bringt demunireaclitet ein 
iiiiüiiciieä Farijenbpiei iiorvor, wie der Brillant» 
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Die Tafel betragt hier nur deu vierten Theil des Durchmessers and 
der Obertheil ist höher, iih beim Brillant. Tafel imd Kaiette sind 
hier sechsseitii^ un<l die Kuudiste ist meist rund. Von den sechs 
Seiten der Tafel iauteii eben so viele dreieckige Facetten in schrä- 
ger Richtung gegen die Rundiste hin, und bilden im Grundrisse 
einen Stern, daher die Benennung. 

Um den besten Effekt im Farbenspiel hervorzubringen, müssen 
die Dimensionen des Brillauts in bestimmten Yerlialtnissen s?u ein- 
ander stehen, unter denen folgende als die besten und richtigen * 
angenommen Warden: 

Der Darcbmesser der Tafel gleich f des Dorcbmessers der 
Rnndiste ; 

die Breite der K&lette gleich |> der Breite der Talel; 
die Höhe des Obertheiles gleich ^ der ganzen Höhe; 
die Höhe des üntertheiles gleich { der ganzen Höhe, 

3. Brilloneten oder Halbbrillanten sind BrillanieD, 
welche oben den Brillaatschliff haben, denen aber der Untertheil 
fehlt. 

4. Rosette (Rose, Rosenstein» Raute, Rau te n s tein). 
Diese Schnittform wird bei Steinen angewendet, welche bei grösse- 
ren Flnclien-Dimensionen nur eine geringe Höhe haben, so dass an 
ilinen der Brillantschnitt nur mit grossem Material -Verlust ausge- 
führt werden könnte. Die Form dieses Steines ist der aufblühen- 
den Rosenknospe nachgeahmt, daher der Name. Der Rosette fehlt 
der Untertheil; der Obertheil ist nach unten von einer ebenen 
Fläche (Grundfläche, Tafel) begrenzt und mit zwei Reihen Fa< « tten 
•versehen , von welchen die oberen in eine Spitze ^usammeulaulen. 
Die Facetten der oberen Reihe heissen Stern-, die der unteren 
Querfacetten. Die Figuren Kl, 11, VI /eigen drei verschiedenu 
Rosetten von runder, uvalcr uiui birufürmiger Gestalt im Gi uud- 
risse und Fig. 13 eine solche im Aufrisse. Als Norm für die zweck- 

Fig. 10. Fig. IL Fig. 12. Fig. 13. 



m&8sigste Gestalt der Rosette hat man angenommen, dass die Höhe 
die Hälfte de.? Durchmessers der Ruudiste betragen soll. Die An- 
zahl der Facetten, so wie ihre Lage, kann verschieden sein, wo- 
nach auch die Rosetten verschieden benannt «erden j man unter- 
scheidet: 

Holländische Rosetten (gekrönte Raute n, eigent« 
liehe). 6 Stern- und IS Querfacetten (Pig. 10 bis 13). 

Bra banter Rosetten mit eben so viel Facetten, wie die 
vorigen I nur liegen die .Sternfacettexi mehr flach.^ 
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yig. 15. 



Vlackke Moderooseo. 6 Stem- uud 6 Qaeifacetten. Die 
ersleren liegen mehr flach, wie bei den Brabaoter RoseUoD« • Dieee 

Form ist die einfacliste. . * 

Kraioige Moderoozen. 6 Stern- und 12 Qnerf^oetten; 
die Lage der ersteren, wie bei den Brabantern. • ' * 

Rose recoupee. 12 Stern- und 24 Querfacetten. 

Stückrosen. kleine Rosetten verachiedenar Art, von welchen 
100 bis 160 ein Karat wiegen. 

Brioletts oder Pendel o ques (Oiirgeiiänge). Dieselben sind 
ebenfalls zu den Rauten zu zählen, indem sie die Form zweier an 
den Grundflächen raiteinauder vereinigten, meist ziem- 
lich in die Länge gestreckten Rosetten haben* Die 
Fig. 14 zeigt eine solche Schuittiurin. 

Durch den Rautenschnitt erhalten gewisse Edel- 
steine, insbesondere aber der Diamant ein ziemlich 
kräftiges Feuer, jedoeh steht dieser Schnitt dem Bril- 
lant nach, weil ihm die Wirkung der Kfilasse fehlt; 
desawegen werden die Rosetten immer in einem ge- 
schlossenen Kasten gefasst und meist mit Folien (S. 
d58) nnterlegt, am die Wirkung zn erhöhen* 

5« Dickstein. Er hat Obertheil, Untertheil nad Randiste 
(Hg. K), somit die Hauptform des Brillant. Ferner anf dem Ober- 
tbeile vier vierseitige Facetten nad die Tafel, auf 
dem Untertheile die Kalotte nebst ebensolchen Fa- 
cetten. Man wendet diesen Schnitt, welcher als der 
einfachste des Diamauts betrachtet werden kann, nur 
an Steinen von bedeutender Dicke an, um sie für 
-den Brillantschnitt vorzubereiten. Der Effekt dieses 

ff 

Schnittes ist ein geringer. 

6. Der TafelstMiTi. Diese in fig. 16 im Auf- 
risse und Fig. 11 im Grundrisse dargestellte Schnitt- 
form war in älteren Zeiten häufig gebräuchlich; sie 
findet jetzt nur noch Anwendung an »Steinen von ge- 
ringer Dicke, die man meist durch Spalten darge- 
stellt hat, um etwaige Fehler zu entfernen, a ist 
die Tafel, c die Grundfläche oder Kalette, />, h 

sind vier Facetten. Ist die Grundfläche oder Kalette 
grösser, als die Tafel, wie flg. 16 nnd 17, so hat man 
den halbgrnndigen Tafel stein. Sehr flache 
Tafelateine ohne Faeetten nennt man D Anns t eine. 

Eine andere Form des Tafelschntttes besteht 
darin, dass die Kalette gleich ist der TafeJ, oder 
kleiner als dieselbe. Solchen Steinen giebt man meist 
•ine ovale oder länglich viereckige Form. Die üg« 
18 nnd 19 aeigen einen solchen Tafelstein von ovaler 
Form. Man giebt diesen Steinen fast immer an dem 
Obertheile eine gewisse Anzahl symmetrischer Facetten, 
w«l sie sonst wegen der geringen Fl&obenanaabl zu 
w«alg Qlana geben würden. 




Fig, 16. 





Fig. 19. 
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Fig. 20. 



Fig. 21. 





Fig. 22. 



Fig. 23. 



7* Portraittteioe (Kasken oder Brillantglas)' sind 
Mhr ddime ebengetehUffeae, am Raode oft mit ktehm Panittmi 
yersehene Diamantbl&ttchen. 

8., Senaile sind Diamaatsplitter mit Facetten von denen oft 
100 bis 1000 auf ein Karat gehen. 

9. Kappgnt sind Steine mit unregelmässigen Facetten. 
10. Treppen schnitt. Br fuhrt seinen Namen von der An« 
läge der Facetten, welche treppenförmig von der Kundiste nach 
der Tafel und dem üntertheile hin zulaufen (Fig. 20 und 21). Die 
Üanptform hat Obertheil mit Tafel, Rnndiste und Untertheil mit 

oder ohne Kalette. Die Zahl der 
Facettenreihen beträgt meist auf dem 
Obertheile 2; auf dem üntertheile 4 
bis 5. Die Form der Rundiste kann 
beim Treppenschnitte sehr verschie- 
den sein, nämlicli rund, oder vierseitig 
(Fig. 22 und 23), sechsseitig, achtsei- 
tig (fig. 20 und 21) bis zwölfseitig. 
An gefärbten Steinen zieht man den 
y ^ 1^— — 71 Treppenschnitt am Untert^eiie jedem 
C y p ■ n anderen Tor, der Obertheil mag, wie 
"N^;7r^ immer geschnitten sein, weil ^rsetbe 

J I Tortbeilhaft anf das Farbenspiel ein- 

/ ' ■ \ [ wirkt nnd das Licht kräftig aarack- 
wirft. Der in flg. M mkd 21 darge- 
stellte Schnitt wird hftnfig an Rubi- 
nen, der von Vig. 22 und 25 an Smaragden angewendet. 

11. Gemischter Schnitt. Der Obertheil hat den Brillant-, 
der üntertheil den Treppenschnitt. Man wendet diesen Schnitt 
hauptsächlich bei gefärbten Steinen an, um denselben mehr Feuer 
zu geben, Fehler zu verbergen oder einen flachen Stein zweckmäs- 
sig zu verwenden. — Flg. 24 zei^^t den einfach gemischten 
Schnitt. Man wendet denselben meist bei minder dicken lichtge- 
färbten Steinen dann an, wenn man ihnen 
ein starkes Feuer ertheilen will und keine 
Felller zu verdecken sind, wobei die Grös- 
sen - Verhältnisse der Tafel, Rundiste und 
Dicke nicht so streng, wie beim Brillant 
eingehalten werden. — Der gemischte 
Schnitt mit verlängerten Brillant- 
Facetten (Fig 25) wird dann angewendet, 
wenn Steine nickt die gehörige Dicke des 
Untertheiles haben; man giebt ihnen daan 
oben den Brillantsdhnitt mit Yerlftogerts« 
Mittelfocetten nnd nnten den Treppe&scbnitL 
— Oer gemischte Schnitt mit doppel- 
ten Facetten (flg. t$) bat nnten den Trep- 
pen- und oben den Brillantschnitt mit zwei 
Reihen Facetten. Da hier der Obertheil ziesi- 
lich hoch ist, so ermöglicht er die Anbriag- 



Fig. 24. 




Fig. 25. 




Fig. 26. 




Digitized by Google 



~ m — 



ling von einer ^ieiiilicli grossen Meuge von Facetten, wodurch kleine 
Fehler verdeckt werden küimen. 

12. Mnp:eliger oder muscheliger Schnitt. Hierunter 
versteht man einen Schnitt, durch welchen die Steine ausgebauchte 
krumme Flächen (Wölbungen) erhalten. Der Stein wird entweder 
auf beiden gewölbt geschliffen, wobei dann die eine Seite gewöhn- 
lich eine stärkere Konvexität erhält, als die andere (Hg. 27) , oder 
nur an einer Seite, wo dann der Wölbung eine ebene Fläche unten 
gegenübersteht, wie in Wg. 28. Der glatte 

magiige Schnitt (ohne Facetten) eignet sich Fig. 27. 

gut für halbdnrchsichtige Steine, wobei man 
Steinen mit kr&ftigem Farbenspiel (z. B. dem 
Opal) eine mehr flache, dagegen solchen 4nit 
schwächerem Fener, eine stftricere Wölbung 
giebt. Oefters versieht man den Rand eines 
mngelig* geschnittenen Steines mit einer oder Fig. 2S. 

zwei Reihen Facetten (z. B. flg* 28), In selte- 
nen Fällen bei ondarch süchtigen Steinen auch 
die ganze Wölbung. Oefters pflegt man die 
Unterseite eines Steines kugelförmig auszu- 
höhlen (Fig. 29), um das Fener und die Durch- Fig. 29. 
sichtigkeit desselben zu erhöhen, man niennt 
dies das A n s s c h 1 a g el n und solche Steine 
„ausgeschlägclt". Das Ausschlägeln wird 
häufig an matten undurchsichtigen Steinen 
angewendet. 

13. Geramen nennt nian im Allgemeinen Edelsteine (meist 
Halbedelsteine) von kleinerem Umfange, welche mit eingeschniUenea 
erhabenen oder vertieften Fignren versehen ai;^. , Sjteine von 
grösserem Omfange mit erhaben eingeschnittenen FigRu^eB heisfl«ia 
Kameen. 





Brennen der Edelsteine. 

Manche Edelsteine besitzen die Eigenschaft eine vortheilhafte 
Veränderuug ihrer Farbe anzunehmen, wenn mau sie mehr oder 
weniger einem gewissen Hitzegrade ansaetzt, oder dieselbe ganz zu 
verlieren^ so dass sie wasserhell werden, wie das z. B. bei eiuigca 
Varietäten des Zirkon der Fall ist. 'Gelbrothe Topase verändert 
ihre Farbe in eine lichtrothe, wenn mau sie in verschlossenen Ge- 
fässen glüht n. s. w. Oft ist das Glühen anch ein vortheilhaftes 
Mittel, nm Steine von Flecken zu befreien. Ueber die Anwendung 
des Brennens wird bei der Beschreibung der einzelnen Edelsteine 
das Nähere StUgefuhrt werden. 

Das Fassen and>nf bringen wurde bereits Seite 257 abge- 
baadell nad findet sieb noch nähere Angaben hierüber ebenfalls 
M der Besehrelbang der Edelsteine, 
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Fehler der Edelsteine. 

Die UiitersticfaoDg der Edelsteine auf ibre Fehler ist beim Bin- 
kanfe höchst wichtig, weil darcb dieselben der Werth der Steine 
Jl^edentend herabgemindert wird. Vorsicht ist hier nm so mebr an« 
anempfehlen, da oft gerade solche Fehler, welche die geforderten 

günstigen Eigenschaften der Steine am meisten beeiuträchtigen, 
schwer za entdecken sind, indem das^durch die Schnittform und 
die Aafbringnng bervorgerafene Fener derlei Feblor verdeckt. Za 
diesen Fehlern gehören; 

Die Federn. Sie bestehen aus Rissen oder kleinen Spalten 
im Inneren der Steine, und verarsachen einen matten Schein« 
Man -findet sie au allen Edelsteinen. 

Wolken sind verschieden gefärbte wolkenähnli^^lie Flecken im 
Inneren der Steine, die nif eine reine glänzende Politur zulassen. 

Sand. Hierunter versteht man kleine Koruclien von weisser, 
brauner oder röthlicher Farbe im Inneren der Steine. 

Staul», wenn die erwähnten Körnchen in einer grösseren 
Menge tmd sehr fein zertlieilt vorkommen. 

Wolken, Sand und Staub erkennt man am besten mittelst ei- 
nes guten Vcrgrössernugöglasses; jedoch ist letzteres für Federn 
kein zuverlässiges Erkennungsnlittel. Brewster empfiehlt das 
Eintanehen in Kanada-Balsam, Sasafras- oder Anisöl, wodurch mit- 
telst vergrdsserter Lichtbrechung bestehenife Sprunge deutlicher 
werden. Die Steinschneider, welche unter den Fehlern die Sprünge 
am meisten fürchten, weil diese das Mineral wfthrend des Schlei- 
hw Aftets zerfallen machen^ pflegen den zu prüfenden Stein zu er- 
hitzen und dann rasch in kaltem Wasser abzukühlen ; sind 
Sprünge vorhanden, so werden sie grösser, oder der Stein zer- 
fiUt in Stücke. 

Donbletten oder donblirte Edelsteine. 

Hierunter versteht man Edelsteine, die aus zwei zn einem 
Ganzen vereinigten Theilen bestehen , welche meist durch Mastix, 
oft aber auch durch Kauadabalsam zusammengekittet werden. Durch 
das Doubliren beabsichtigt man einestheils die Färbung und den 
Glanz zu etli'ihen, anderntlieils den Stein zu vergrössern. Solche 
Donbletten werden verfertigt, entweder aus Bergkrystal! ; hierbei 
hat der obere Theil irgend eine Schnittform; der untere ist flach 
*' ' geschliffen und gefärbt; — oder aus ech- 

Fig. 30. '■ tem Steine zum Obertheile und gefärbtem 

Bergkrystail oder Glas zum Untertheile (Hg. 
3#); solche Ooubletten nennt man halb- 
echte; — oder aus zum tibertheil geschlif- 
fenem Bergkrystail odek* Glas, in <deren an* 
'tare eben^ Flftcfae eine Hühlung gebohrt, gut 
. auspolirt, mit einer gefärbten Flüssigkeit an- 
gefüllt, und einem Krystallblüttchen ?erkittet 
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wird. Solche Doublettea führen dem Namen HohldoabI etten. 
Im Öriente «oll die K«att der Doubletten- Erzeugung zu eioer so 
grossen Vervoilkommnaog gediehen sein, dass selbst oft ein geüb- 
tes Auge irre geleitet wird. Am- sichersten erkennt roan sie durch 
Eintauchen in heisses Wasser, wodurch sich der Mastix erweicht 
und beide Theile auseinanderfallen. An Hohldoubletten kann man 
die gefärbte Höhlung wahrnehmeiK wenn man sie in entsprechen- 
der Stellang ganz nahe ans Auge bringt und. duroh«ieht. 

Preis der Edelsteine. 

Derselbe ist abh&ngig: von der Schönheit nnd Gleichheit der 
Farbe, vom Farbenspiel, von der Stärke des Glanzes (Fener), von 
d ( r Art and Vollkommenheit des Schnittes, von der Seltenheit des 
Vorkommens und endlich von der Grösse d* i. dem absolnteu Ge- 
wichte der Steine* 

Im Allgemeinen werden die Edelsteine nach dem Gewiehte ver- 
kanft. Das dabei abliebe Gewicht ist, noch immer das Jnwelenka- 
rat, das wieder in yier Jnwelengran serf&Ut» Der Name Karat 
stammt von den kleinen rothen Bohnen des Schottengewächses 
Knara her, weicht in Indien zom Wägen benutzt werden. Dieser 
in Indien übliche Gebrauch (nach Karaten zn wägen) hat sieb ancb 
in Europa eingebürgert und sich im Handel noch immer fest anf- 
recbt erhalten, wiewohl das französische Decigramm (Zehntelgramm) 
eine der passendsten Gewichtseinheiten wäre. Von diesem Gebrauch 
rührt auch der Uebelstand her, dass fast jeder grössere Jnwelen- 
markt eine andere Karat-£inheit besitzt: 

So wiegt das Karat von Amboina 0,197000 franz. Gramm, 

Amsterdam 0,205700 „ „ 

Berlin 0,205440 „ „' 

Batavia 0,205000 „ „ 

Florenz 0,I9720a „ „ 

Frankfurt 0,205770 „ „ 

Leipzig 0,205000 

Lissabon 0,205750 „ „ 

Livorno 0,215990 „ „ 

London 0,205409 „ „ 

Madras 0,207353 „ „ 

Paris * 0,205500 „ . „ 

Wien 0,206130 „ ;, 

Um den Preis namentlich schwererer Steine nach dem Gewichte 
zn bestimmen verfährt man auf folgende Weise: Man maltiplicirt 
die Zahl, welche das Gewicht des Steines in Karaten angiebt, mit 
sich selbst, und dieses Produkt mit dem Preise des ersten Karat. 
Hiernach stellt sich z« B* der Werth eines Brillanten von 3 Karat 
folgendermaassen : 

3 x: 3 X 200 = 1800 Golden, wenn der Preis für das erste 
Karat 200 Gulden betragt. ** 
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Im Nacbdtehendea folgt nmi eine kurse Ee^cbreibaag' der 
steine« so weit es thnolich war, nach minersldgischeo Geschlechteni 
sasaaiiiMiigestellt, mit Angabe der HaaptkeDozeichen nnd Bigea* 
Schäften, der Schuittformen, des Preises uod der Rangetafe^ wobei, 
nm Weitläufigkeitea su vermeaden, folgeade AbkärsQogea eiage« 
föiirt Warden: 



Krvstallgestalt • 


Kl'. 


Theilbarkeit . 


. Thlb. 


Härte 


. H. 


Specifisches Gewicht 


. Sp. G. 


Strirh • 


. Str. 




. F. 


Grad der Durchsicbtigkeit Durchs. 


Lichtbrechung . 


. Lb. 


Glanz . . • 


. Gl. 


Magnetismus 


. M. 


Elektricität 


. El. 


Phoi?phoresceaz 


. Phosph. 


Schnittform 


. Sehn. 


Rangstufe 


. Rg. 



Bezüglich des Ranges sei bemerkt, dass nach Dr. Schraiif's 
Handbuch der Edelsteinkuiule ffiiif Kangstnferi angenommen wur- 
den, unter denen die vier ersten der Ueilie nuci) mit T. II, III. 
IV, die fünfte, unter welche die Halbedelsteine gezählt werden, mit 
dem letzteren Ausdrucke bezeichnet werden sollen. 

Dieser Beschreibung ist noch eine Tabelle (am Schlüsse des 

Werkes) beigefügt, welche in der ersten Spalte alle im Juwelen- 
liundel und bei den Juwelieren gebräuchlichen Benennungeo, in der 
zwtitf'Ti dagegen die naliere von de?i Mineralogen eingeführte Be- 
stimmung des mit einem solchen Namen bezeicliuetm Minerals an- 
giebt, wodurch man über die wahre Bedeutung der verschiedenen 
Benennungen Aulsthl uss erhält, was in vielen Fällen, namentlich 
beim Kinkaufe sehr wichtig ist, indem oft ein und da-sselhe Mine- 
ral mit verscliiedenen Namen, oder auch mehrere verscliiedeno Mi- 
neralien mit demselben Namen im Handel bezeichnet werden. 



iiiMaBt. 

Der Diamant ist reiner Kohlenstoff (C) 
Fig. 81. ttnd Terbremit hei aterfcer' Welsaglllbhitse 

•jjTii.tj^uj B. darch dia Hitze eines «Mctiisohea 

Stromes, mit hellem Lichte, ohne Asche ze 
hinterlassen). Die ihm eigenthümliche Kry- 
Stallgestalt ist die reguläre Pyramide (Ok- 
taeder) (fig. 31); bei schOnen ßxemplaren 
sind die Kanten derselben auch noch durch 
andere Flächen rog^mäasig abgestamplt 
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(Fig. 32) ; er * findet sich jedocb nicht Immer 
im diesen KrystaUgestalten, sondern olt anch ^^9* 
in Körnern vor« 

Theilbarkeit (Thlb.): paraUelden Flä- 
eheo des CMttaeders. — Hftrte (H.): glelok 
10,00; er ist somit der h&rteste unter allen 
Steinen. — Specifisches Gewicht (Sp. 
G.): gleich 3,50. - Farbe (F.): gelb, blau, 
roth, grän, braun, scbwarz nnd wasserbell. 
Mitunter tritt die Färbung nur äusserst 
schwach auf (wasserhelle Diamanten haben i. B. sehr oft einen 
Stich ins Gelbe, seltener ins Rüthliche), mitunter aber ist sie sehr 
reiu, kräftig und schön. — Durchsichtigkeit (Durchs.): durch- 
sichtig bis' durchscheinend. — Lichtbrechung (Lb.): einfache. 
Er besitzt unter allen Edelsteinen das stärkste Lichtbrechungs- 
Vermugen. — Glanz (Gl.): Demantglanz (zwischen dem Glanz ei- 
nes Metalls und dem des Glases liegend); dieser eigenthüraliche 
Glanz giebt ein deutliches Kennzeichen ab, um den Diamant von 
anderen wasserhellen uugescliliffenen Steinen zu unterscheiden. — » 
Das Pulver des Diamants ist grau. Elektricität (El.): wird 
durch Reibung erregt. — Phosphorescenz (Phosph.): doreh 
längere Zeit dem Sonnenlichte ansgesetst, leuchtet er im Dankein; 
besonders deotlieh tritt diese Erscheinung ein, wenn man die Son- 
nenstrahlen durch ein blaues Glas anf ihn fallen Iftsst — Schnitt- 
form (Sehn.): Unter allen Schnittformen ist der firillantschniti 
am meisten geei^et, das aasgeseichnete Farbenspiel des Diamants 
IM erhöhen, nnd ist somit der zweckmftsslgste aber aach der 
thenerste, nach ihm folgt die Rosette, der Dick- und Tafelstei* 
(fiber diese Schnittformen wurde bereits Seite 278 das Ausführlichere 
angegeben). Im Handel benennt man die geschliffenen Diamantsn 
mit dem Namen der Schnittform. 

Der Preis der Diamanten richtet sich nach dem Gewichte, 
der Reinheit, der Färbung nnd nach dem Schliffe, wobei jeder 
Schnitt um so höher im Preise steht, je mehr er Facetten hat. 
Ina Allgemeinen stehen meist die ganz farblosen Diamanten im 
höchsten Preise; auf diese folgen dann jene, welche einen leisen 
Anflug von Färbung besitzen, d. h. ins Gelbliche oder Röthliche 
spielen; jedoch kann dies nicht unbedingt als allgemeine Regel an- 
genommen werden, indem Diamanten, deren Färbung tiefkräftig, 
sehr rein und schön ist (wie z. B. schön blau, rosenroth oder auch 
grün gefärbte) wegen ihrer überaus grossen Seltenheit, b^her ge^ 
sclifttst werden, als die farblosen. Im Allgemeinen unterscheidet 
man folgende Bangstnfen der Diamanten nnd swar: solche tmi 
ersten Wasser, d. i. ganz wasserklare nnd fehlerlose; vom 
«weiten Wasser, zwar wasserfclar, doch nicht gsas lelüerlos; 
vom dritten Wasser, gefilrbte oder mit anfiaUenden Fehlen 
behaftete. — Der Preis der rohen nngeschnittenen , aber schleift 
wfifdigen Diamanten beträgt gegenwärtig im Durchschnitte für daa 
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Karat 50 Gulden 6. W.*) Vom sehwarzeD derben DiamtinCeii 
(Carbonado) wird das Karat mit 2 bis 3 Onlden bezahlt. Der 
Schliff erhöht jedoch bedeutend den Werth, so dass das erste Ka- 
rat eines Brillanten vom ersten Wasser gegenwärtig mit 200 bis 
250 Gulden, und vom zweiten Wasser mit 150 Golden bezahlt 
wird. Rosetten stehen niedriger im Preise, indem für den Karat- 
stein vom ersten Wasser nur 150 bis 180 Gulden bezahlt werden. 

Da der Diamant der schönste und werthvollste aller Edelsteine 
ist, so nimmt er selbstverständlich «nter ihnen den ersten 
Kaug ein. 

Zu den grüssten Diamauten, uuter denen die meisten in den 
Schatzkammern der europäischen Regen teuiamilieu sich befiodeu, ge- 
lUJrcn folf?ende: 

Der grusste unter allen Ijisiier bekannten Diamanten ist der 
des Rajah von Mattau auf Borneo. Er stammt aus den Gru- 
ben von Landak auf Borneo, ist ungeschliffen, von reinstem Wasser 
und wiegt 367 Karüt. 

Der Kohinir (Berg des Lichtes) im englischen Schatze, er 
entstammt den Minen von Parteal in den ostindischen Diamant^ 
diatrikten und wog vor der im Jahre 1852 dnrefagefahrten BriUan- 
tinwg, wo er als flacher Brillant geschnitten wurde, 186 Karat, in 
seinem gegenwärtigen Zustande betrügt sein Gewicht i06jV Karat 

Der Oriow denselben Minen entstammend, jetzt im mssischea 
Schatze befindlieh,' wiegt 194{ Karat nnd hat noch seine nraprfiag- 
liche Schnittform. 

Der Pitt oder Regent im französischen Schatze, ebenfalls den 
vorher angeführten Minen entstammend, wog ursprünglich gegen 
410 Karat, erhielt aber später den Brillantschlilf, wodurch sich das 
Gewicht desselben anf 136} Karat verminderte. Er besitzt den 



zdsisdiea Scliataes vom Jahre 1791 anf 12 Millionen Franks. 

-Dar Floreniiner im teterreichischen Schatze hat nach der 
TOtt Dr. Scharf vorgenommenen WSgong ein Gewicht von 198]^ 



*) Hier wie bei allete ferneren Angaben in Gulden-Preisen beliebe 

der Leser zu berücksichtigen, dass der Herausgeber des Baches, Herr B»- 
rou von Kulme r, in Üesterreicli lebt, also <i s t er reich is che Gulden 
meint, deren Umrechnung iu die heimi^chü Laudeswährung jedem Leser 
selbst überlassen bleiben mnss. 




Fig. 33. 



Fig. 34. 



regelrechten Brillant- 
scliliff nnd kann als 
hervorragendes Muster 
eines solchen gelten. 
Die riguren »3 und U 
zeigen ihn in natürli- 
cher Grösse im Anf- 
und Grundrisse. Er ist 



ein Stein vom reinsten 
Wasser . und beziffert 
sich sein Werth nach 
einem Invmifar des flran« 



Die Yerlagsbnchhandlnng. 
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Kiuat Wiener Gewicht. Der Stein ist herzrürüiig, hat oben und 
unten einen rantenrihnlichen Schliff, ist wasserhell mit einem sehr 
schwachen Stich ins Graugelbe und besitzt ein Feuer ersten Ranges. 

Der Sancy gegenwärtig im Privatbesitze wiej^fc nach voriiau- 
denen Angaben ÖSJ Karat und hat einen dem Florentiner ähnlichen 
Schliff. 

Der Schah im nissischen Schatze, vollkommen rein, jedoch 
nur uuregelmässig pii.smatisch geschnitten, wiegt 86 Karat. 

Der Pascha von Egypten ist ein achtseitiger Brillant und 
wiegt 40 Karat. 

Der Pig^^ot; runder Brillant, 82^ Karat. 

Der Nassak; dreiseitiger Brillant, 78} Karat 

Der Polarstern; Brillant von 40 Karat im rassischen Schatze. 

Die ursprüngliche Lagerstätte des Diamants ist nicht vollkiun- 
meu sicher bekannt. Gewöhnlich findet er .sich im uufgeschwcmni- 
teu Lande, im Sande der Flüsse. Die vorzüglichsten Fundorte sin4 
Ostindien nnd Brasilien, anch im Ural findet er sich vor. 



1 0 r ■ n d. 



Fig. 35. 




Der Kornnd besteht in den krystallisirten Stücken aus reiner 
Thonerde (Al^ 0^) , in einigen Varicliitcu mit äusserst geringen 
Spuren von Eisen nnd Chrom. Unreinere Abänderungen (z. B. 
Schmirgel) enthalten fremdartige Beimengungen (wie Kieselsäure, 
Magneteisen etc.) in grösseren Quantitäten. — Die Krystallgestalt 
(Kr.) des Korund ist die sechsseitige l^nle in Kombination mit 
sechsseitigen Pyramiden (flg. 3S). — Thellbarkeit (Thlb.) in den 
meisten Varietäten vollkommen, parallel zur 
Endfläche. ^ Die Härte (H.) ist 9,00 nnd 
kommt unter allen Edelsteinen der des Dia- 
mants am nächsten. — Das spec. Gewicht 
(Sp. 6.) ist gleich 4,00 d. h. er ist 4 Mal 
schwerer als Wasser. Diese Angabe des spec. 
Gew. bezieht sich jedoch nnr auf die reinen 
Abänderungen. — Die Farbe (F.) ist roth, 
Man, grün, gelb, braun, c^ran. xVnch wasser- 
helle Abriüdr rnngen kommen vor. Nach diesen verschiedenen Far- 
ben zerfrillt der Korund in verschiedene Varietäten, die dann anch 
verschietb ne Namen (Rubin, Sapliir etc.) fiiliren , und weiter unten 
beschrieben werden. — Durchsichtigkeit (Durchs.): durchsichtig 
bis durchscheinend nnd in ganz unretnen Varietäten nndurchsicli- 
tig. — Lichtbrechung (Lb.): doppelte. Der Dichroismus bei vie- 
len Krystallen schön und deutlicli. — Glanz (GL): Glasglanz. — 
Elektricitat (EL): kann durch Reibung hervorgerufen werden. — 
iphosphorescenz (Phospli.) vorhanden. 

Y. K u 1 m e r , Goldarbeiter etc. 1 9 
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Yarietttten. 

Rubin (der orientalische Rubin, i iiomboedrischer Korund). 
Die Farbe (F.) ist reiu kaniiin - oder blutroth, kräftig, auch bei 
Lampenlicht die Schönheit nicht verlierend. Bringt man den Ra- 
bin in der Lotbrohrflamme zom Glühen, so erblaast er zwar wib- 
rend desselben, rötbet sieb jedocb wieder mit dem Erlcalteu und 
nimmt, oboe Bisse und Sprunge zu bekommen , seine frfibere reine 
Farbe wieder an. . Die Farbe der Rubine gebt von dem dunklen 
Karminrotb bis ins lichteste Rosenrotb fiber, worunter die Ucbtge- 
färbten Nuancen einen niederem Werth besitzen, als die dunkeln. 
Sie hat selbst bei den tief dnnkelrotb gefärbten Exemplaren einen 
Stich ins Violblane, was am besten durch das Dichroskop zu er- 
kennen ist, welches deutlich zwei verschiedene FarbentOne nach- 
weist. 

Unter den Rubinen der Mittelsorte betragt der Preis fir einen 
Stein von dem Gewichte 1 Karat 50 Gulden, von 2 Karat 100 
Gulden, von 3 Karat 250 Gulden, von 4 Karat 400 Gulden, von 
5 Karat 600 Gulden. Bei tief dunkelrothen Steinen ersten Was- 
sers betragt der Preis für das erste Karat sogar 150 Gulden, für 
das zweite 500, für das dritte 1500, für das vierte 3000 n. s. w. 
Rubine von besonderer Schönheit und grossem Gewichte werden 
oft sogar theuerer bezahlt, als Diamanten von gleicln m Gewichte. 
Es gehört somit der Rubin in seiueu schönen Exemplaren unter 
die Steine ersten Ranges (Rg. I). 

Die Aufbringung geschieht bei Rubinen, deren Farbe eine nie- 
dere Intensität besitzt und die Keliler zeigen, durch rötliliche Gold- 
oder Kupferfolien, Oft werden sie auch zur Verberguhg der Feh- 
ler ausgeschlägelt und die Höhlung mit röthlichem Golde aus- 
gefüllt. 

Die übrigen Kigenschaftcn hat der Rubin mit seinem minera- 
logischen Geschlechte Korund gemein, die bereits oben hervorge- 
hoben wurden. 

Saphir (orientalischer Saphir, rhomboedrischer Korund). Er 
unterscheidet sicli vom Rubin nur durch seine P'arhe und etwas 
grössere iiarte. Die Farbe geht von einem kräftigen Kornblumen- 
Blau bis in das Wasserhelle. Die blassen, lichter gefärbten Exeui- 
piaiu sind weit weniger werthvoll als die dunkel gefärbten. Durch 
Erhitzen verlieren die Saphire, mit Aiusuahme der grünlicbblauen, 
ihre Färbung, die sie auch nach dem Erkalten nicht meiir anneh- 
men, welche Eigenschaft man benutzt, um aus schlecht gefärbten 
Steinen wasserbelle bersustellen und sie für Diamanten auszugeben, 
deren Glane sie jedoch nicht besitzen. 

Der Preis des Saphirs ist geringer, als der des Rubins, t Ka- 
rat Mittelwaare wird auf 30 Gulden, 2 Karat auf 60, 3 Karat auf 
100, 4 Karat auf 150, 5 Karat auf 200 Gulden gescbätzt Bei 
Saphiren Tom reinsten Wasser und dunkelster Farbe betrSgt der 
Preis für das erste Karat 150 Gulden. 

Der Saphir gehört unter die Juwelen ersten Banges (I). 
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Dte fibHgeu Abarten des Korunds fahren im Handel je uach 
ihrer Farbe» Namen, die eigentlich anderen Edelsteinen znlcommen, 
man nnterseheidet sie jedoch dadurch von den letzteren, dass man 
ihnen das Wort „orientalisoih*^ vorsetzt. Solche Abarten sind: 

Orientalischer Topas (rhomboedrischer Korund). F.: 
ho^hgelb, bis ins Strohgelbe abgestuft, mit einem Stich ins 
Bräunliche. 

Orientali sc Ii er Chrysolith (rhomboedrischer Korniid). 
F. : gelb mit einem Stich ins Grünliche, ebenfalls in verschiedenen 
Farbenabstiifungeii. 

Orieutalischer Amethyst (rhomb. K.). F.: violettblan in 
verschiedenen Abstufungen, zuweilen mit einem Stich ins Rosen- 
rothe. 

Orientalischer Aquamarin (rhomb. K.). F.: grünlichblau 
bis ins Wasserhelle. 

Die hier anget'iUirten Juwelen sind sammtlich durchsichtig, ste- 
hen iu ihrem Range dorn Rubin und Sapljir nach und bilden in 
den scliöneren gesclililleueu Exemplaren gewissürniaassen eine Mit- 
telsorte /wisclien den Steinen ersten nnd zweiten Kauges. Die 
Preise dieser Steine schätzt man ungefähr nach dem Mittel wei tiie 
des Saphirs und richten sich dieselben nach der Reinheit und Sät- 
tigung der Farbe. 

Die Aufbringung bei minder rein gefärbten oder fehlerhaften 
Saphiren geschieht meist durch blaugef&rbte Silberfolien. 

Die Schnittform (Sehn.) ist für sSmmtliche hier angeführten 
Kornnde der Treppenschnitt, meist mit Brillant- oder verlängerten 
Facetten am Obertheile. Ausnahmsweise kommt auch der mnglige 
Schnitt vor» 

Sternsaphir, Asterin, Sternstein (rhomb. K.). Durchs.: 
Ii albdurchsichtig. — F.: meist schwach lichtblau. Der Sternsaphir 
zeigt an seiner gewOlbten Oberflache einen opalisirenden sechs- 
strahligen Lichtschein, daher der Name. Man giebt ihm immer den 
ningligen Sclmitt, bei welchem die Erscheinung des Asterismas am 
besten hervortritt. 

Ru b in-A ster ien iiomit man rötliliche Korunde, die bei mug- 
ligem Schnitte ebenfalls einen Stern zeigen, was jedoch nur selten 
vorkommt. 

Der Preis der Asterien ist dem von Saphiren schlechterer 
Sorte gleich. 

Korund; unter diesem Namen werden die durchscheinenden 
oder ganz nudurchsichtigen Krystaile oder derben Stflcke des mi- 
neralogischen Geschlechtes Korund in den Handel gebracht, die oft 
in veracbiedenen Farben schillern, meist aber kein Farbenspiel 
zeigen. 

Bessere Exemplare werden zu Schmucksteinen fast in allen 
Scbnittformen verarbeitet. Aus den schlechteren Stücken bereitet 
man den Schmirgel. Solche Stücke, die auch unter dem Namen 
Diamantspath bekannt sind, zeigen Öfters einen bläulichen Licht- 
schein. 

19* 
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Die sehOnsten Variet&teii des Konmds ÜBden sich als Erystalle, 
Kßroer oder Geschiebe im anfgeechwemmten Lande and im Sande 

der Flüsse. Weniger vollkommene Steine kommen auch in grwiit» 
artigen Gesteinen, im Kalksteine, Dolomite, Schiefer ete, vor, ' 

Die «chönsteo Konindvarietaten , wie Rubin, Saphir etc. kom- 
men von der lnsei Ceylon, Saphire finden sich anch aaf der Isar- 
wiese in Böhmen. 



9 p 1 D f 1 L 

Der Spinell besteht aus Thonerde und Bittererde (MgO, 
AI2 Of) und ist vermöge seiner chemischen Zusaiiunensetzung dem 
Geschlechte Korund verwandt. Seine Krystiillgestalt (Kr.) ist wie 
beim Diamaut das Oktfieder. — Thlb. : parallel den Oktaederflä- 
cheu, aber schwierig zu erhalten. — H. : 8. — . Sp. G. : 3,5 bis 
3,6. — Str.: weiss. — F.: Roth, ins Blaue, Grüne, Gelbe, Braune I 
und Schwarze übergehend^ mitunter sehr lebhaft, die» rothe Farbe ' 
des Spinells ist fenerbeständig. Dnrch Erhitzung bekommt der 
Stein fast immer Risse. — Lb.: einfache. — Darchs.: durch- 
sichtig bis nndnrcbsichtig. — 61.: Glasglans, bei gnt geschliffenen 
Exemplaren sehr stark. — EL: wird dnrch Reibung hervorgera- ' 
fen. — Sehn.: Untertheil meist treppenförmig, Obertheil mit ge- 
mischten Brillant-Facetten, mitunter auch ganz ßrillantschnitt. 

£)er Preis richtet sich nach der Schönheit der Farbe. Sehr 
schOne Steine von tiefgesättigter rother Farbe schätzt man naheza 
auf den halben Preis eines gleichschweren Brillanten ersten Was- 
sers. — Kg.: L — 

Varietäten (mit ihren Handelbuameu bezeichnet): ' 

Rubi n - S pinell. F.: tiefgesättigt pouceanroth, o^t kräftiger 1 
als beim Rubin. 

Ballasrubin (Ruhin Baiais). F.: roseuroth bis lichtblau- 
rotli. Schöne Ballasrubine haben den halben Preis der Rabiu- 
Spinelle^ ' 

AI nui ud i ü- Sp i n el 1. F.: cocheuillroth bis violettbraun. 

K II !» ic e 1 1. F. : gelbroth. 

rieouast (Zcilauit). F.: Schwarz, undurchsichtig. Er 
wird in den verschiedensten Schnittformen zn Trauerschmuck ver- 
wendet. 

Fundorte für die schöiisten Spinelle sind Indien, Geyion und 
Anstralien, wo sie sich meist im aufgeschwemmten Boden finden. 



€hrji«beTjll. 

Nach den neuesten Analysen besteht der Chrysoberyll aus 
Thon- und Beryll-Erde (BeOAl» Ot> und ist vermöge dieser ehe* 
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mlschea Zasamm^nsetsung ebenfalls dem Korund verwandt, da 
Thonerde den Haaptbestaodtheil bildet. — Kr.: sechsseitige Silole 
mit aolgesetzten sechsseitigen Pyramiden (Hg. 34). Kommt übrigens 
auch in Körnern nmd als Geschiebe vor. — Thlb.: parallel den 
Pl&chen der sechsseitigen Säule. — H.: 8,5; somit härter als 
Spinell nod nnter allen Mineralien dem Kornnd am nächsten kom- 
mend. — SpTG. : 3,7 bis 3,8. — Str.: ungefärbt. — F.: eine 
Mischung von Grfin nnd Goldgelb. — Durchs.: darchsichtig bis 
durchscheinend'. — Lb.: doppeltbrecheud. — Gl.: Glasglans. Ge- 
schliffen zeigt der Chrysoberyll einen hohen Glanz. — El.: die- 
selbe wird durch Reibung hervorgerufen and der Stein verliert sie 
daan erst nach einigen Stunden. — 

Der Preis des Chrysoberylls kommt, da dieser Stein von der 
Mode nicht begünstigt wird, dem eines llubin-ßalais gleich, obwohl 
er unter allen Edelsteinen am besten sein eigenes Feuer in der 
Nähe des Diamanten bewahrt. — Rg. : I. 

Yaarietilteii (mit den im Handel vorkommenden Namen bezeichnet): 

Alexaudrit. F.: tiefdunkelgrün , aus 3 Grundfarben, gelb, 
grün und röthlich zasammengesetzt, die sich durch das Dichroskop 
lüiclit trennen lassen. 

Katsenaoge. Bei mugligem Schnitte blänlich oder grün- 
weiss schillernd und balbdorchsichtig. 

SqhOne lebhaft grüngelbe Chrysoberylle nnd Alexandrite t>e- ^ 
kommen den Brillantschliff. Gelbgrnne werden mit Goldfolie auf- 
gebracht. Die nbrigen werden mugelig geschnitten. ' 

Fundorte sind: Ceylon, Fega, ßorneo, Brasilien, Oesterreich 
(Im Gneisse von Mähriscb^lfarschendorf). 



Beryll. 



Die chemischen Bestandtheile der Berylle sind : Thonerde, Re- 
ryllerde und Kieselerde (Quarz), welchen noch gerinjye Quantitäten 
anderer Stoffe (beim Beryll, Eisen; beim Smaragd, Chrdm) als fnr- 
beude Bestandtheile beigemengt sind. Die übiigen Eigenschaften 
sind bei sämmtjiclien Beryllen (mit Ausnahme der Färbung) ganz 
gleich. — Kr.! sechsseitige Siiiile mit aufgesetzten sechsseitigen 
Pyramiden (Fig. 3€). — Thlb.: parallel zur EadHiiche, jedoch nicht 
sehr leicht zu erlangen. — H.: 7,^ (es liegt so- 
mit seine Härte zwischen der des weicheren Quar- 
zes und des härteren Topases). — Sp. 6.: 2,68 
bia 2,75. — Str.: weiss. — P.: Grün, sehr oft 
ins Blane, Gelbe oder Wasserhelle verlaufend. Das 
aasgeseichnetste Grun besitzt die Varietät „Sma- 
ragd^* von welchem es auch den Namen „smaragd- 
grnn'S fnhrt. Ganz blaue, rOthliche oder vollkom- 
men wasserhelle Abarten sind selten. Im Handel werden sämmt* 
liehe AblodeniBgen mit Aosnahme des Smaragd i^nd Aquamarin» 



Fig. 36. 



4 
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mit dem Namen Beryll bezeichnet. — Durchs.: durcheicfatig bis 
nndarchsichtig. — Lb.: doppelte, besittt daher Diohroisrone. — 
61.: Olasglanz. — £1.: wird dnrch Reibung erlangt. — Rg«: I. 

Varietttten: 

Smaragd. F«: aasgezeichnet tiefgrfin (smaragdgrün) und des- 
wegen einer der gesuchtesten Steine der Mode. — Sehn.: Tafel- 
schnitt, gemischter Brillant- und Treppenschnitt. 

Der Preis beträgt bei Steinen ersten Wassers von sehr dunkler 
Farbe für das erste Karat 150 Golden. Die Werthe für die nächst- 
höheren Karate steigen beinahe nach den für den Brillant ange- 
nommenen Regeln. Ganz reine Smaragde sind selten, die meisteo 
sind mit weisslichcu Trübungen und zahlreichen Sprüngen durch- 
zo^en; demungeachtet schätzt man das erste Karat von tiefdnnkelii 
Exemplaren dieser Mittelsorte wegen der lieblichen Farbe immer 
noch anf 60 bis 100 Gulden, .lu lichter die Farbe wird, desto be- 
deutender sinken die Steine im i^reise, selbst, wenn sie fehlerfrei 
sind, so dass von letzteren das erste Karat mit 30 und von fehler- 
haft lichten Steinen auch nur mit 10 Gulden bezahlt wird. Der 
Smaragd gehört zu den Steinen ersten Ranges (1). 

Aquamarin. F.: blUulirhgrün., — Sehn.: Hrillantform mit 
verlängerten I'acetten , gemischter Schnitt, mitunter Tafelsclinitt. 
Die Aufbringung geschielit mit Süberfulie. Der Preis eines rciuen 
Kuratsteiues beträgt 5 bis 10 Gulden. Kg.: (I — 11). 

Aquamarin-Chrysolith. F,: Grünlichgelb oder gel blichgrüo. 
Werth: gering. 

Unter den übrigen Varietäten, welche, wie bereits bemerkt 
wurde, sämtntlirb den Namen Heryll fühi-en, werden nur die gelbeu 
oder grünlichgelben verschliffeu, sind aber nur von geringem 
Werthe. Rg.: (III — IV). 

Die halb- oder gar nicht durchsichtigen Abarten gehöreu zu 
den Halbedel.stciuen. 

Die schönsten Smaragde kommen von Peru und ICathariueu- 
barg in Rnssland. Änch in Algier, Hinterindien, Sudanatralteo 
nnd in Oesterreich im Sahsburgischen (Habacbthal) fiodea sieb 
solche vor. 

Die schönsten Aquarraarine liefert Brasilien. 

Die übrigen Beryllkry stalle kommen in den meisten Graniten 
^or, nnd finden sich in eigenen Farbennaancen, auf Elba, in Sibi- 
rien, Mähren^ Böhmen etc. 



P h • B a k I t. 

Chero. Z,: Kiesel- und Beryll-Erde (2BrO, Si 0^), — Kr.: 
kurze sechsseitige Säule mit aufgesetzter sechsseitiger Pyramide. — 
H : 7,5 bis 8, — Sp, G.: 2,9 bis 3,0. — F.: Ganz wasserhell 
nnd gelblich, r- Durchs.; dttrcbsichtig. I^b.; doppelte« ^ 
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Sehn.: Brillantsobliff. ^ Rg.: II. — Werth: siemlich hoch, wo« 
gea der Seltenheit. — Fandorte: Frankreich, Sibirien. 



K ■ e 1 a s. 

Chem. Z.: Thon-, Beryll- nnd Kieselerde. — Kr,: Säule mit 
«chiefaufgesetzter Pyramide. — Thlb.: leicht zn erhalten, parallel 
zweier Flächen der Saale. — H.: 7,5 — Sp. G.: 3,0 bis 3,1. — 
F.: blassgrön, ins Gelbe oder Bläuliche xiehend. — Durchs.: 
(Inrcliaictitig. — Lb.: doppolte. — Rg.: II. — Werth: wegen 
der grossen Seltenheit zieinlicli hoch, indem Krystalle von 12 Millim. 
Länge und 4 bis 6 MilUm. Breite 50 bis 100 Gulden kosten. — 
Fandorte: Baikalsee in Sibirien und die Topaawäschereien Bra- 
siliene. 



Topas. 

Ghein. Z.: Kiesel- und Thonerde mit einem geringen Fluorge- 
halte (Al^O^; 2[AI^FIJ; QAl^O^, Si 0^). — Kr.: prismati- 
Bche Säule mit aufgesetzter vierseitiger Pyramide 
(Fig. 37) and gerader Endfläche. — Thlb^: parallel Fig. 37. 
zu dieser Endfläche. — H.: 8. — Sp. G.: 3,5 ^^.^^ 
bis 3,6. — Str.; weiss. — F.: waaserhell, manch- f C/^^ 
mal ins Granliche oder Bläuliche ziehend; oder 
' weingelb, öfters mit einem Stich ins Bötbliche oder 
Bräunliche. Die gelbrothen Topase pflegt man ent- 
weder in ein Siück Schwamm zu hüllen und nach | I I 
dem Anzünden desselben, dem Ausbrennen zu über- 
lassen, oder in verschlossenen Gefössen zu glühen, 
wodurch die gelbliche Farbe in eine lichtrothe verwandelt wird, 
die der Stein nach vorsiclitif^er Abkühlung' beibehalt, ohne seine 
Reinheit zu verlieren; mau ueunt so zubereitete Steine gebrannte 
Topase oder brasilianische Topnse. auch b r a s i Ii a n i s c lue 
Rubine, und kommt die Farbe derselben der des lichten Spinells 
nahe. Der Weitii eines solchen Steines beträgt fürs erste Karat 
ungefähr JO Gulden. — Durchs:: durchsichtig bis darchscheineud. 
— Lb.: doppelte. Im Dichroskop zeigt er drei verschiedene Far- 
ben-Nuancen. — Gl.: Glasglanz. — El.: durch Ki\v;lrmnng, oder 
durch Druck oder Reibuni^ hervorzurufen ; in welchem Znstande der 
Stein oft durch 24 Stunden verharrt. — Sehn.: Für wasserhelle 
Steine werden die bei Diamanten äblichen Schnittformen, für gclb- 
Tothe die bei Rnbinen gebränchlichen und für gelbbraune meist der 
Tafeiscbnitt angewendet. — Rg.: II. 

Lichtblänliche nnd grünliche Varietäten fahren im Handel 
ebenfalls den Namen „Aquamarine'\ 

OFünllchgelbe werden sächsischer Chrysolith genannt. 
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äcliiieckeasiciu oder Schneck eu lopad ist det lichtgelbe 
s üc h s isc h ü To p as. 

Fandoite: am Scliuockeustein ia Sachsen (blassgelbe Exem- 
plare); Brasilien (wasserhelle Geschiebe); Ural (wasserhelle) ; am 
Altai (aquamarioartige); Rozna in Mähren. 



I i r k • B. 

Cheiii. Z. : Kiesel- und Zirkon -Erde (Zr 0^ Si 0,^). - Kr.: 
^ ' sehr niedrige vierseitige Säule mit aufgesetzter Pyramide (Vig. 38). 

— Thlb. : parallel den Flächen der Pyramide sowohl, als des Prisma, 

jedoch nur wenig vollkommen. H.: 7,5. — 
J?'ig. 38. Sp. G.: 4,5 bis 4,7. — ' Str.: weiss. — F.: roth, 
braun, gelb, grau, grün, wasserhell nur selir sel- 
ten, jedoch lassen sidi ciuige gefürbte Varietäten 
durch Glühen wasseihell inaclnu, — Durchs.: 
durclisielitig bis durciiscbeiuend. — Lb.: doppelte, 
mit ilem Dicluüüküp leicht zu erkennen. — Gl«: 
Glasglanz in den Diaraantglanz geneigt. — Der 
Preis eines sehr schönen Karatsteiues beträgt ungefähr 20 Galdeik 

— Rg.: II. 

Varietäten: 

Hyazinth. F.: roth (hyazinthroth) meist mit einem Stich 
ins Branne. — Sehn.: Tafel- oder Dicksteine. mit Treppenfaeetten, i 
anch mitunter Brillantschnitt 

Jargon^ nennt man im Handel wasserhelle Zlrkone mit Ro*< 
settenschliff. ■ 

. Fundorte: Ilmengebirge am Ural, Ceylon, Madras, Viktoria in 
Australien, Isarwiese in Böhmen, Pfitscbthal in Tirol, Sanalpe in ■ 
Kärnthen. 



Opal, (üntheilbarer Qaarz.) 

Ohem. Z.r Snmmtlicjie Opale bestellen aus amorpher Kiesel- 
säure mit einem Gehalte von 1 bis 15 Froc. Wasser, mit sehr ge-, 
ringen, jedoch niclit wesentüclien Beimengnngcu von Kalk, Thon, 
Bittererde oder rotliem Eiscnoxyd verunreinigt (SiO^j HO). — 
Kr.: Krystallgestalt ist an sämmtliehen Upalvarietäten keine be- 
kannt; sondern er kommt nur in eckigen uuregelmässigeu Stiickea 
und in Körnern vor, — Thlb. : keine. Der Bruch ist mehr oder 
weniger vollkommen mnschelig. ^ H.: 6^ somit geringer, als 4i€ 
des krystallisirten. Qnarzes. — Sp. 6.: 2,1. — Str.: weiss. — 
T«: milchweisB, gelb, grün, roth, bri^on nnd schwarz. Einige Va- 
rietäten, denen man den Namen „edel" beilegt, haben ein lebhaf- 
tes Farbenspiel, welches aber nicht von der Färbung der Substanz, 
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flondsrn von der Breehong and Retttion des Lichte» herrdlirt, so 

dass der Steiu in prachtvollen Kegeubogeafarhen ergl&nzt. — 
Darob».: durclisicbtig bis nudurehsichüg. — GL: Glasglaaz zum 
Feitglanz geneigt. — Phosph.: zwei aneinaader geriebeiie Stocke 
geben einen liichtschein. *— 

Varietäten: 

a) Edle Opale: 

Orientalischer (angarischer) OpaL F.: milcbweiss 
bis hellgrau, beim Durchsehen nahe am Auge rosenroth oder wein- 
gelb und milchig. Im aaffallenden Lichte in den prachtvollsten 
Regenbogenfarben erglänzend. Beim Harlequin-Opal schillern 
die Farben, wie kleine Flitter, reihenweise geordnet. Oft ist anf 
der ganzen Oberfläche nor eine Farbe Torherrschend, wie, beim 
Goldopal die ^clbe. — Rg. II. 

Fruer-Opal. F.: blass gelbroth, beim Durchselien iTidhIirh. " 
R im l arbcnschiller ist meist nur die rÖthliche oder grünliche 
Farbe vorherrscliend. — Kg.: IL 

Die Schuittform ist nieist die mugelige, selten der Tafelschnitt 
mit Randfacetten. Die Aufbringung geschieht mit bunter Folie von 
Seide oder Pfaueufedern. Opale, welche in Fulcje des Verlustes 
ihres Wassergehaltes trübe f^eworden sind, tränkt mau mit Ocl, 
welches in die Poren eindringend, das Farbenspiel wieder hervor- • 
ruft, aber auch, wenn es stockt, Bräunung und Flecken verursacht. 
Der Preis der Opale wird nicht nach Karaten bestimmt, sondern 
er richtet eich nach der Schönheit des Farbenspieles. 

Hit den Namen Hydrophan ond Pissophan bezeichnet man 
Opale, die ihren Wassergehalt nnd in Folge dessen anch ihre 
Dnrchsichtlgkeit nnd ihr Farbenspiel verloren haben. Letzteres 
läset sich aber dadnrch wieder hervorrnfen, dass man sie in .Wein- 
geist oder Wasser (daher der Ausdruck ,^ydrophan'0 ^^^^ A^is- 
sigeii Wachse (Pissophan) tränkt. Das Farbenspiel verschwindet jedoch 
wieder, sobald die Flüssigkeit verdampft oder das Wachs erstarrt. 

Fundorte für den orientalischen Opal sind: Czerwenitza in 
Nord-Ungarn; Guatemala, Faröer-Inseln, Süd- Australien. 

Der Feneropal kommt bei Zimapan in Mexiko vor. 

ß) Gemeine Opale« (Sind s&mmtlich Halbedetateiae and 
werden meist nur b der Grosssteinschneiderei, mitaater 
aach «n Eingstetnen n. dergL verwendet) 

Gemeiner Opal (Wachs- oder Pech^Opal). F.: grau; 
gelb (an Tekelbanya in Ungarn)} grfin (Pras-Opa>, sa Roeemite 
ia Schlesien) ;.roth (so Hehnn in Frankreich) ; braon, bl&olichweito 
(Milch-Opale, in Ungarn). — GL: fettglänzend. — Darchs.: 
dorchscheinend. — 

Halb*OpaL F.: verschieden gefärbt. — Darchs«: nndureh- 
sichtig, nur an den Kanten darohscheinend. — GL: geringer Fett* 
oder Waehsglanz. — 

Holz -Opal (ein Halb-Opal), eine deotliche Holzstraktor zei- 
gend (Tokay and Tekelbanya in Ungarn). 
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Jasp-Opal (eiu Halbopal), durch Eisengehalt rothlicbbraun. 

H y a 1 i t h oder G 1 a s o p a I. Ualbdurchsicbtig, fasi farblos oder 
sehr licht gefärbt; in klelaen Kugeln als Uebenng anderer Mine* 
ralien vorkommend. 

Menilit oder Leberopai, braun, am Menil - Moniant bei 

Paris. 

Kascholong (Perlmatter - oder K al m ür k e n o p a 1 ), gelb- 
lichgrau , matt, uudarcbsichtig. Kommt in traubigeu Uestalten in 
der Tatarei vor. 



ibsldian (empjrodoxer Quarz). 

Der Obsidian (natärlicher Glasflues) bat zn Hauptbestand- 
• tbeilen nngefthr 75 Procent Kieselerde und 12 Proeent Thonerde 
mit geringeren Beimengungen von Kali, Kalkerde^ fiisenoxyd, Magnesia, 
Manganoxydul, deren Mischungsverhältnisse sehr verschieden sein 
Jcdnoen. — ,Kr.: keine bekannt. Er wurde bisher nur in Form 
von Körnern, eckigen Stücken, Knollen etc. gefunden. — Thlb,: 
keine, der Bruch dagegen muschelig und bei einigen Abarten sehr 
vollkommen. — H,: 6 bis 7. — Sp. G.: 2,3. — Str.: weiss. — 
F.: schwarz, brann, roth, gelb, gran, weiss. — Durchs.: Halb- 
durclisichtig bis undurchsichtig. — GL: Glas- und Fettglanz. — 
Bg.: Halbedelstein. 

Varietüten : 

Ohsidian, schwarz mit Glasi;lauz. — Er wird zu Rosetteu 
verschliffeu oder in Pcrlcnform zu Trauerschmuck verwendet (Fund- 
orte: Island, Ungarn, Mexiko, Peru). 

Bou tei 1 1 ens tein (Wasser-Chrysolith), wird zu King- * 
und Siegelsteineu verwendet. Farbe: pibtazieugrün. 



B I c Ii r • i t (prismatisclyer Quarz). 

Der Diehreit besteht aus Kieselerde mit Thon- oder Bitter- 
erde. — Kr.: prismatische S&nle mit pyramidaler Endignng. — 
Thlb.: unvollkommen, parallel den Seiten des Prisma. — H.: 7 
bis 7,5. — 8p. G.: 2,6 bis 2,7. — Str.: weiss. — F.: blau; 
ins Graue und Schwarze verlaufend. Beim Durchblicken zeigt das 
Mineral, je nach der Richtung eine gelblichblaue, Jiellblaue oder 
dunkelblaue Farbe, daher sein Name. — Durchs. : durchsichtig bis 
durchscheinend. — Lb.: doppelt. Zeigt unter der dichrbskopischen 
Lonpe zwei verschiedene Farben. — EL: wn!irnehmbar. — Gl.: 
Glasglanz. - Sehn.: mugelig und tafelförniij"; ; es werden nur die 
durchsiclititrei» , schön blauen Varietäten verschlitfen. — R?. III. 

Tm Handel führt der Dichroit auch die Namen: Kordierit, 
Jolith, Peliom. Die schönen blauen, durcbsiclaigen Varietäten 
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werden oDier dem Namen „Lachs- oder Wassersapbrir^' in 
den Handel gebracht» 

Fundorte ton reinen Rryatallen sind: Bodenmais in fiaiern, 
Orijarfi in Finnland, Konnektiknt und Zeylon. 



t « a 1 I* 

Der Quarz kommt theils in krystallisirlom Zustande, theils in 
derben Massen (gemeiner Quarz) vor, die oft durch fremde Bestand- 
theile gefärbt erscheinen. .Hiernach untersclieidet man den kry- 
ütallisirten und den derben oder gemeinen Quarz. 

a. Krystail isirter Quarz. 

Giicm. Z.: reine Kieöelcrd,e (SiO^). — Kr,: regcl- }!\^^ n'J. 
massige sechsseitige Säule mit pyramidaler tindiguug. 
Thib.: anvollkommeu , parallel den Seitenflächen der 
Pyramide nnd des Prisma. — H.: 7,0. — Sp. 6.: 2,65. 
— Str.: weiss. — F.: wasserhell, graulichweiss, rauch- 
grao imd braunschwarz in mehreren Abstufungen, gelh, 
violett und violblau. — Durchs.: durchsichtig bis durch- 
scheinend. — Lb.: doppelt; Dichroisraus schwach. — 
Gl.: Glasglanz ausgezeichnet. — Zwei Stücke an einander gerieben, 
geben einen brenzlichen Geruclu — Sehn.: verschieden; Briliant- 
schnitt, Tafelschnitt niit verlängerten Brillantfacetten etc. 

Varietäten (nach Handeiänaiucu bezeichnet): 

Bergkry stall. Wasserhell. — Rg. : IV. — Fundorte: in 
den Krystallliöhlcn des St. Gotthard, Montblank, Grossglockoer, 
Fischbachhoru, Grimsel, Madagaskar u. s. w. 

Marm uro scher Diamanten. Kleine regelmässige und 
wasserhelle Bergkrystalle von ausserordentlicher Reinheit. — Fund- 
orte: Bosko und Veretzke in Nord-Üngarn. — Rg. : IV. 

Citrin oder böhmischer Topas, auch Goldtopas. Licht- 
gelb mit einem Sticli ins Bräunliche. — Rg. : IV. 

Rauchtopas. Rmn lip:rau oder braun. — Rg.: IV. — Fund- 
orte: die Alpen und Mursiu.Nk am Ural. 

Morien. Dunkelbraun bis braunschwarz. — Rg. : IV. — 
Fundorte: Alpen nnd Ural. 

Amethyst. Violblao, licht bis dunkel. ^ Rg.: IV. 
Fandorte: Oberstetn im Birkenfeld'schen, Tirol, Ungarn, Siebenbärgen, 
Zeylon, Brasilien, 

b. Gemeiner Quarx. 

Er stimmt, mit Ausnahme des Umstaodes, dass er keine Kry- 
stallgestalt besitzt und nur in derben Stücken vorkommt, in den 
übrigen Haupteigenscbaften mit dem krystaliisirten Qnars überein. 
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Da er fast überall «bd zwar iu grösseres Hassen vorkommt, so 
hat er fast gar keinen Werth and es werden nur die DacbfolgendoD 
Abamderaogen zu SchmacksteineD verscbUffea. 

Varietäteii: 

Regenbogenqaars (irisirender Qaarz). Darchsicbtig 
nnd in Folge vieler Risse and Sprunge im Inneren irisirend. — 
Sehn.: mngeiig. — Rg.: lY. 

Rosenqnar«. F.: lichtrotb (rosenroth). — Darobs.: balb- 
darebsicbtig bis an den Kanten dnrcbscheinend, — Sehn«; Tafel- 
schnitt — Fundorte: fiodenmais und Zwiesel im Böhmer walde, . 
,Rabenstein in Bayern. 

Milch quarz, milch weiss. 

Haa 1 8 1 c i n e , Na d e 1 s te i n 0 , Veu ii s 1» a a r e, Liebespfeile 
nennt man Quarzstücke, iu welchen oinzcloe haar- oder nadel- 
förmige Theilchen anderer Mineralien eingeschlossen sind. 

Avantnrinquarz (Avantnriii). Bniuu oder röthlich, durch- 
sclioinend bis undurchsiclitip , mit vielen eingeschlossenen gelben 
Glimiucrschuppeu , die im auffallenden Lichte als goldschimiuei ude 
Punkte erscheinen. — Sehn.: mugelig. 

Katze 11 ange (Seh il lerq uarz). F.: grau, braun, rötlilicli, 
gelblich, gniulich, mit eiuera seidenähulicheu bläulicheu Scliiimner, 
welcher vou eingesprengten, parallel liegenden Asbcstuadclii her- 
rührt. Der passendste, das Scliilleiü um besten zeigende Schnitt 
ist der muglige. — Fundorte: Malabar, Zeylon. — Rg.: IV. 

Prasem (Smaragdiii utter, weil die Alten in ihm das Mutter- 
gestein des Smaragdes zu seilen glanbten). Die i ai bc ist laucli- 
grün und mint von zaiiUeichen, eingeschlossenen, schwarzgrünen, 
sehr kleinen Krystaliuu des Strahlsteines her. Die Schuittform ist 
die muglige. — Rg.: IV.' 



Chalcedtne« 

* ♦ 

Die C h a ic ed 0 n e oder Achate bestoben aas einem Gemenge 
von amorpher and krystallinischer Kieselerde (Opal and Quarz) mit 
grösseren oder geringeren Zusätzen von Thonerde, Eisen und ande- 
ren Stoffen, welche die verschiedenartigsten Färbungen bewirken* 
Sie sind daher als Kieselerde>-Varietaten eu betrachten und können 
füglich sich an die eigentlichen Quarze anreihen. — Die Gestalt 
ist meist nierenförmig. — H,: 6,5 — 7. — Sp. Gew.: 2,5. — 
F.: sehr verschieden, weiss, grau, blau, gelb, grün, braun, roth. — 
Durchs.: halbdurchsichtig bis durchscheinend. — GL: gering bis 
matt. — Im Handel werden meist nur die grauon, grünen und 
rothen Varietäten beachtet, wornntcr wieder die beiden letzt- 
genannten am meisten geschätst werden. Die Chalcedone sind 
Halbedslsteine. 
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Varietäten : 

a. Roth er Clialced on. Dnrchsclieineud bis lialbdurchsichtigf. 
Glaiiz, wachsälinlich. Die rothe Farbe rührt von wasserhaltigem 
Eisenoxyd her und kann darch Eotfernang des Hassers mittelst 
Erwärmang noeh tiefer rotb gemacht werden. Je nach der Nuance 
führt der rothe Chalcedon im Handel wieder verschiedene Namen 
nnd zwar: Karneol, blntrothef Chalcedon; Sarder, brannroth; 
Halbkarneol (Ceraclrat, Wachsachat)» röthliohgelb. 

Onyx. Hit diesem Namen bezeichnet man rothe Chalcedone, 
deren Gmndfarbe mit weissen Lagen dnrchzogen ist. 

Jaspis. Rotber Chalcedon, stark, etwa bis zu 20 Procent 
mit Thon erde yersetzt, nndnrchsichtig, mattglanzend, mit musch* 
ligem Bruche. Abarten des derben Jaspis sind: der egyptische 
Jaspis (Nilkiesel). Kommt in kugelförmigen Stücken mit kon- 
centrischer Straktur vor, wobei die ziegelrothe Farbe mit der 
braun rothen koucentrisch abwechselt. — Der Band -Jaspis hat 
rotlie, gelbe, grüne und braune Lageu, die in geraden und krummen 
Linien nebeneinander verlaufen. 

b. Grüner Chalcedon, mit Ausnahme der Farbe in allen 
Eigenschaften mit dem rothen übereinstimmend. Abänderungen 
desselben sind folgende^ 

Chrysopras, licht apfelgrün. Die Farbe geht durch Er- 
wärmiiiig verlorcü, kann aber durch längeres Liegen des Steines in 
feuchter Erde wieder hervorgerufen werden. Die Schnittform ist 
tafelförmig und mugelig. 

Heliotrop, dunkel lanch* oder ber^rün, mit rothen oder 
gelben Karneolpnnkten oder Flecken besäet. Schnittform : mugelig 
und Tafelschnitt. Fundorte: Schottland, Siebenbürgen, Ostindien, 
China. 

Plasma. Farbe grasgrün mit gelblich weissen Punkten and 
Flecken. Ostindien, Egypten. 

c. Gern €f in er Chalcedon. Er kommt in den mannichf altigst 
gefärbten Abarten an zahlreichen Orten, in derben Stucken, als 
Geschiebe und dergl. vor. Abänderungen desselben sind: Der 
Mokkastein (Banmachat) ist grau er Chalcedon mit schwarzen, 
baumartigen Zeichnungen. — Der St. Stephansstein (Punkt- 
achat), grauer Achat mit rothen Punkten. — Chalcedon- 
Onyx, hat dunkclgraue Felder, die mit weissen abwechseln. — 
Wolken-Ghalcedon, mit uuregelmässig vertheilteu dunklen 
Stellen auf weissen Feldern. 

Achate sind mehrfarbige Chalcedone mit uuriuolmässig ver- 
theilten Farben. Im Handel legt man insbesondere solchen Chalce- 
don-Arten den Specralnameu Achat bei, welche überdies nocli mit 
Bergkrystall und Amethyst verwachsen sind. — Abarten sind: der 
Onyx- Achat mit übereiiumderiaufenden und znr Oberfläche pa- 
rallelen Streifen. — Der Band-Achat mit bandartig neben- 
einander auf der Oberfläche hinlaufenden Streifen. Je nach den 
verschiedenen Zeichnnngen, welche diese Streifen bilden, nnter- 
scheidet man weiters noch iea Moos-» Stern*, Paskt-, 
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Hascbel-, Korallen-,. Bild-, Wolken-, Landscbafts-, 
Trümmer-, Ruinen-, Festnngs-, Kreis- and Angen- 
Achat. 




€ r a II a-l. 

Die chemische Znsammeusetzuug der Granaten ist sehr ver- 
»cliieden, iudem der weseutlichste Bestandtheil, nnmlicli die Kiesel- 
Fia 40 ^ide, mit wechselnden Mengen von Thon-, Bitter- 
uud Kalkerde oder mit Eisen verbunden ist. — 
Kr.: das Dodekaeder (Fig. 4#J. Thlb.: nnvoll- 
kommen, parallel den Dodekaederdächeu. ßnich, 
muschelig. — H. : 7 bis 8. — Sp. Gr. 3,1 bis 
4,3. — Str.: weiss. — F.: roth, braun, gelb, 
grün, schwarz. — Durchs.: durchsichtig bis un- 
durchsichtig. — Lb.: eiufach. — Gl.: Glasglanz 
bei einigen Varietäten in den Fettglaaz geneigt. — .El.: durch 
Reibung hervorzurnfen. — Rg.; III. 

Je nacbdem aar Kieselerde, als dem Hauptbestandtbeil , der 
• eine oder andere der vorber erv&hiiten Grundstoffe hinzutritt, 
nnteraebeidet man verschiedene Arten von 'Granaten und 2 war: 

a. R iseutlion - Granat, auch Almandin (edler Granat, 
syrischer Granat) geiuitnit. — Sp. G. : 4,0 bis 4,2. — F.: 
roth ins Violette und bei Kerzenliclit ins Orangcgelbe ziehend. — 
Sehn.: bei scbflnen Exemplaren Tafel- oder Treppenschnitt mit 
gemischten Facetten. Die Fassung geschieht bei reinen Steinen 
äjour. Weniger rein gefärbte Steine werden mnglig geschnitten, 
wohl auch aasgeschlägelt, mit glänzenden Folien unterlegt und ia 
K&sten gefasst. — Kleinere Steine werden ringsum facettirt, ge- 
bohrt und auf Schnüre gefasst — Fundorte : bei der Stadt Sirian 
in Pegu, am Erzgebirge und bei Kolin (Kollner Granaten). 

b. Talkthouchrom-Granat (Pyrop, böhmischer Gra- 
nat). — Sp. G.; 3,7 bis 3,8. — H.: 7,5. — Krystalle sind 
selten, gewöhnlich findet er sich in Kdmern vor. — Thlb.: keine. 
Bruch muschelig. — Durchs. : durchsichtig bis balbdurchsichtig. — 
Gl.: Glasglanz. ^ F.: dnnkelhyazinthrotb bis blntroth. Grössere 
Exemplare werden wegen ihrer geringen Helligkeit meist ausge- 
schlftgelt und mit Folien unterlegt. — Fundorte : Merovitz, Triblits 
und Neupaka in Böhmen. 

C Talkthongranat (Hessonit, Zimmtstein), — F.: 
hyazinthroth mit einem Stich ins Gelbe, dieser Farbe wegen wird 
er auch fälschlich Hyazinth genannt und wurde in früheren Zeiten 

oft mit ihm verwechselt. — Vom Hyazinth ist er jedoch leiclit, 
abgössen von seiner einfachen Lichtbrechung, durch das specifische 
Gewicht zu unterscheiden, welches bei ihm II 5 bis 3,6, beim 
Hyazinth dagegen 4«5 bis 4,7 ist. — Fundorte: ZeyloB, Grau- 
bündten etc. 
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Eine Abart des Talkthougranats ist der Grossular mit trüber, 
lichtgrüner Fiirbe und dem spec. Gew. 3,4 bis 3,6* Sein Werth 
ist uDbedenteiid. 

d. Kalkcbromgranat (Uwarowit). — Sp. G.: 3,4. — 
H.: 6,5. — F.: tief smaragdgrün. — Darcbs.: unvollkommen. — 
Fandort: Bissersk am Ural. 

Die fibrigen Varietäten des Granates (Kolopbonit, Mela- 
nit) sind fast werthlos and werden zu Tranerschmuck verwendet. 

Der Kolophonit ist braun, durchscheiuend bis undorcbsicbtig 
uDd findet sich in Norwegen. Der Melanit ist schwarz, nndurch- 
siobtig und findet sich bei Rom. 



Vesufiau (Idokras, ßgeran). 



Cliem. Z.: Kieselerde und Tlionerde mit Kalk und geriageu 
Zusätzen von Eisen und Mangan .als färbenden Bestandtheüen 
(3 CaO, 2 SiO^; Al^O^^ SiO^). — Kr: kurze vierseitige Sauie 
mit aufgesetzter stumpfer Pyramide. — Thlb. : unvollkommen. — 
H. : 6,5. — Sp. G. : 3,3 bis 3,4. — Str.: weiss. — F.: braun, 
ins Schwarze oder Grüne übergehend. — Durchs.: durchsichtig 
bis durchscheinend. — Lb.: doppelt. — Gl.: Glasglanz zum 
Fettglanz geneigt. — Bg. III. — Die durchsichtigen braunen oder 
grünen Exemplare werden zu Schmuck steinen verschl|ffen und nach 
der Farbe f&lschlich Hyazinth, GhrysoHthf genannt. — Fundorte: 
YesQT (gelb bis braun), Mnssa-Alpe in Piemont (grün), Eger in 
Böhmen (Bgeran), Norwegen, Sibirien etc. 



Chrysellth (ülivln, Peridot). 



Fig. 41. 




Clieni. Z.: Kieselertie mit Bitterde und Eisen 
(10 (3 MifO, SiO,); 3 FeO, SiOJ. — Kr.: 
gerade i hoinbisch (Fig. 41). — Thlb.: pai allel den 
Längsflächeu , leicht zu eihalteu. — H. : 6,5 bis 
7. — Sp. G.: 3,3 bis 3,5. — Str.; weiss. — 
F.: gelblichgrün bis braun. — Durchs.: durch- 
sichtig bis durchscheinend. — Lb.: doppelt, ziem- 
lich stark. — Gl.: Glasglanz, — Sehn.: Bosetten- 
und Tafelschnitt* Die Aufbringung geschieht durch Gold- oder 
Silberfolien. — Bg.: III. — Der Preis eines schd neu Karatsteines 
beträgt ungeAhr 2 bis 3 Gulden. — Ghrysolit nennt man nur 
die schön pistaziengrün gefärbten und durchsichtigen Exemplare, 
die minder schönen Abänderungen nennt man Oliv in. — Kund* 
orte: im aufge.^chwemrateu Laude in Oberegypten, Pegu, Brasilien, 
Sachsen, Böhmen, Ungarn, Olivin bei Kapfenstein in Unterateier- 
mark. 
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Tirmalia (Schorl). 

Clieni. Z. : Kioselerde nnd Tliout rde mit Za- 
sätz(Mi von Eisen, Kalk, Bittci tM-de und Borsäure 
6-I/2O3; SiO^). — Kr.: sei li.sseitif^e Säule mit 
aufü:osetzter dreiseitiger Pyramide (Fig. 43). — ; 
Thlb. : unvollkommen, parallel den Flächen des 
Prisma nnd der Pyramide. — H. : 7 bis 7,5. — 
Sp. G. : 2,9 bis 3,2. — Str.: weiss. — F.: roth, 
blan, grün, schwarz, in yerschiedenen Nuancen. — Durchs.: durch- 
sichtig bis undurchsichtig. — Lb.: doppelt. Dichroismus nicht 
blos nnter der dichroskopisehen Loupe, sondern anch mit freiem 1 
Ange bemerkbar. 61.: Glasglanz. EL : durch Reiben und ' 
Erwärmen hervorzurufen, im letzteren Falle wird er polarelektrisch. 
— Sehn. : hauptaächlieh Treppen - nnd Tafelschnitt, aber auch fast ; 

alle andern Sehnittformen. — Rg.: III. | 

I 

Varietäten : 1 

Rnbellit (Siberit [sibirischer Turmalin]). F.: karminroth ' 
mit einem Stich ins Violblaue. — Fundorte: Sibirien, am Ural, I 

am Altai, Klba, Mähren. 

I n d i k 0 1 i t!i (brasilianischer Turmalin). Indigo - und lasnr« 
blau. Brasil ieji, Massachusetts, Schweden. . 

Brasilianischer Smaragd. — Gelbgrün. Brasilien. 



T i I k i 

Der Türkis oder Kalait besteht im Wesentlichen ans wasser- 
haltiger phosphorsaurer Thouerde und Kalk mit geiingereu Zu- 
sätzen von Eisen und Kupfer, von welchem letzteren auch die Fär- j 
bung herrührt (4 Al^O^, 3 PO^,; 9 HO; 2 [Äl^O^, 3 HO]), - \ 
Kr.: keine. Bruch, muschelig. — Thlb.: keine. — H.: o. — 
Sp. 6.: 2,6 bis 2,8. — Str.: gninlichweiss. — F.: himmelblaa* ; 
grfinlichblau , span- und apfelgrän. — Undurchsichtig. — 61.: 1 
Glasglanz, sehr schwach. Sehn.: muglig. — Der Preis betrügt 
ffir den Earatstein ungefähr 2 bis 3 6nlden. ^ Rg.: III. — 
Fundorte: Persien und Arabien, auch Schlesien. 

Im Handel wird das bislier besprochene Mineral mit „Türkis I 
vom alten Steine oder Felsen^' bezeichnet, zum Unterschiede 
von dem Tersteincrten , blaugefärbten Zahnschmelz grosser urwelt^ 
lijcher Thiere, welcher die Bezeichnung „Türkis vom neoen 
(jungen) Steine oder Felsen" fahrt. Letzterer bleicht mit 
der Zeit ab. 




Digitized by Google 



Er besteht aus einer wasserhaltigen Verbindung von Kieselerde 
mit Kupferoxyd. — H.: 5. — Sp. G.: 3,27 bis 3,34. — F.: 
schön tiefgnin — Lb.: doppelt; zeigt Dichroismus. — Fundort: 
Kirghisen- Steppe. — Rg,: IV. 



Aodaiiiäit, 

Chem. Z. : Kieselerde und Thonerde (SiO^, ÄIO^), — Kr.: 
vierseitige Sftole. — Tblb.: vorbanden. — H.: 7 bis 7,5. — ^ x 
Sp. 6.: 3,1 bis 3,2. — Gl.: Glasglans, meist trübe. — F.: perl* 
grau, rOthlich, grünlich, licbtgrüo. — Durchs^: durchsichtig bis 
darcbscbeinend. — Lb.: doppelt. Die durchsichtigen grünen Va- 
rietäten zeigen unter der dichroskopiscben Lonpe die Farben 
Dnnkelroth, Grnn und Gelbgran. — Rg. : IV. ~ Andalasien, Tirol, 
Brasilien. 

Axinit. Prismatischer Axinit. — Thlb. : parallel den Flächen 
der Pyramide und der Grundfläche. — H.: 6»5 bis 7. — Sp. G.: 
3,2. — F.: lichtnelkenbraun ins Violblaue siebend. — Lb.: dop- 
pelt. Die Farbe zerlegt sich im Dichroskop jn Zimmtbraun, Licht- 
gelbgrün imd Violblau. — EL: Duvrh Kcihci) und Erwärmen her- 
vorzurufen. — Sehn.: Tafeischuitt und mugÜg. — Fundorte: 
Alpen und Dauphinee. 



Cjanit (Disthen, Rhätizit, bappare). • 

Chem. Z.: Tlionerde und Kieselerde (2 Äl^O^, SiOJ.— Kr.: 
laugge&treckte vierseitige Sänle. — Thlb.: leicht zu erhalten nach 
einer Fläche der Säule, — H.: 5,0 bis 7,0, — Sp. G.: 3,6. — 
Str.: weiss. — F.: weiss, graubraun, grfin, blau. — Durchs.: 
durchsichtig bis durchscheinend. Lb.: doppelt. — Gl.: Glas- 
glanz. — El.: wird durch Reiben erlangt. — Sehn.: Tafel und 
mnglig. — Rg.: IV. — Fundorte: St. Gotthardsberg, Saualpe in 
Kärnthen, Zillerthal in Tirol. — Schön blaue Stucke werden zu- 
weilen als Saphire verkauft. Die nicht blauen Abänderungen wer- 
den Rhätiz i t genannt. Im Handel fuhrt der Cyanit gewöhnlich den 
Kamen Sappare, 



iagit (Diopsid, Pyroxeu, Sahlit). 

Die Bestandtheile sind Kieselerde mit Kalk und Magnesia und 
etwas Eisen (MgO, SiO^ 3CuO, 2SiO^). — Kr.: fast recht- 

V. Kulmer, Goldarbeiter etc. 20 
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winklige Säule mit scliicfcr Pyranütle. — Tlilb. : parallel deo Sei- 
teu der Säule. — H.: 5,0^ bis 6,0. — Sp. G.: 3,3. — Str.: . 
weiss. — F.: grünlich, laucbgrfin, braun. — Durchs.: durch- 
sichtig bis undurchsichtig. — Lb.: doppelt. Oichroismus vorhan- 
den. — Gl.: Glasglanz. — Rg. : IV, 

Varietfttfin: 

Augit eigentliche dankelgrön, andarchsicbtig (Tirol, 
Kärnthen, Böhmen). 

Diopsid, grünlich weiss , durchsichtig (Piemont» Tirol). 
- Sahlit, lanchgrün (Sahla in Schweden). 



r e 1 d s f A t h. 

Das mineralogische Geschlecht Feldspath weist zahlreiche Ar- 
ten auf, unter denen hier nur jene angeführt werden sollen, die 
als Se]ininck5?teijie versclilitfeu werden. Die wesentlichcTi Bestand- 
theile des Feldspatlies siud Thoiierde^ Kieselerde, und Kali mit Zu 
Sätzen von anderen Stoffen. — Kr. : schief rhombisch. — Thlb.: 
sehr vollkommen, nach den Flächen der Säule und nach der zur 
letzteren schief geneigten Endfläche. — H. : 6. — Sp, G..: 2,5 
bis 2,7. F.: graulich, grünlich, bräunlich, röthlich , öfters mit 
Farbenwandlung und blaulichem Lichtschein, auch wasserhell. — 
Durch.: durchsichtig bis undurchsichtig. — Rg. : IV. 

Yarietilteii: 

a. Orthoklas (Kalifeldspath). 

Sonn ensteine. einen rötlilichen oder einen Hchtbläu liehen 
inneren Lichtschein auf einer gelblich oder milchig durchicheiueudeu 
Grundraasse des Steines zeigeud. 

Mondstein (Adular [von Adula, einer Spitze des St. Gott- 
bardsherges] , Fischauge, Wasseropal, zeylonischer Opal, 
Girasol), mit ähnlichem, meist geringerem Lichtscheine wie die 
Sonnensteine. 

Die Schnittform für beide Varietäten ist die muglige. 

b. 011 goklas (Natronfeldspath). 

Avantttrin. Die Farbe ist weissrdthlich, bei jeder Aenderuug 
der Lage eine zahllose Menge rOthlichgelber fankelnder Punkte 
zeigend, die von Eisenglanzschfippchen herrnhren. (Zeylon, Sibi- 
rien etc.) 

c. Labrador (Ralknatronfeldspath). — Er.: prismatisch. ^ 
Thlb.: vollkommen, parallel den Seitenflächen des Prisma. — GL: 
Glasglanz. — F.: graa, röthlich mit aasgezeichneter Farbenwand- 
Inng von blanen, grfinen, gelben und rothen Farben. — Sehn.: 
flach mugelig. — Fundorte: Insel St. Paul an der Labradorknste, 
Finnland, Volhynien in Rnsftland. 
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Halbedelsteine. 



Lasurstein (Dodekaedrischer Amphigen-Spath). Er besteht 
m Wesentlichen aas Thonerde in Verbindung mit Kieselerde, 
chwefelsaurem Kalk und Natron, mit geringen Zusätzen von 
(chwefel und Eisen (NaO, SiO^ ; Äl^O^, SiO^), — Er ist in 
iäuren unter Entwiekelung von übelriechenden Schwefelwasserstoff 
5slich, wodurch man ihn leicht von nachgeahmtem Glaspasten 
nterscheidet. — Thlb. : nicht vollkommen. — H. : 5,5. — Sp. 
r.: 2,4. — Str.: gefärbt, etwas blässer, als die Farbe des Mine- 
iils. — F. : prachtvoll lasurblau, mitunter ins Grünliche ziehend, 
ft mit zahlreichen goldgliluzenden Pünktchen durchzogen. — 
'iirchs. : durchscheinend bis undurchsichtig. — Gl.: Giasglanz in 
eu Fettglauz geneigt. — Sehn.: sehr verschieden, meist muglig. 

Scliillerstein (diatoraer Schillerspath). Der Hauptbestand- 
leil ist Kieselerde mit Talkerde und Eisenoxydul. — Thlb.: vor- 
auden. — H. : 3,5 bis 4,0. — Sp. G. : 2,65. — Str.: graulich- 
eiss oder grünlich. — F.: grün ins Briiunliche, mit einem me- 
lUisch-scliimmernden Farbenspiel auf deu Spaltungsflächen. — 
r. : süuleuformig. — Gl.: Perimutterglauz. An den Kanten durch- 
iheiuend. 

Hy p ersthen oder Pauli t (prismatoidischer Sehilierspath), aus 
mselbem Hanptbestandtheilen zusammengesetzt, wie das vorige 
ineral. — Thlb.: parallel den Seitenflächen des Prisma. — H.: 
bis 6. — Sp. G. : 3,39. — F. : dunkelbraun ins Bdthliche, grun- 
sh, graaschwarz, ins Knpferrothe, Tombakbraune, Gelbe und Grüne . 
hillernd. — Str.: grünlichgrau. — ^Gl.: Glasglans in den Fett- 
anz fibergehend, -w- Sehn.: mugelig. 

BroiKzit (Hemiprismatischer Schiller - Späth). Chem. Z. : in 
m Hanptbestandtheilen wie bei dem vorigen. ~ Kr. : prismatisch. 

Tlilb. : sehr vollkommen parallel den Prismaflächen. — ^ H. : 
'd bis 5,0. — Sp. G.: 3,25. — Str.: der Farbe des Minerals 
tsprechend. — F.: lauchgrün, nelkenbraun, mit schillerndem 
irbenspiel auf den Spaltungsflächen. — Durchs.: an deu Kauten 
rchscheinend. — GL: Glasglanz in den Fettglaoz geneigt. — ♦ 
hü.: verschiedenartig zu Bijouteriewaaren. 

Fluss- Späth (Oktaedrisches Fluss-Haloid). Chera. Z.: Kalk 
d Fluor (FlCa). — Kr.: regelmässiges Oktaeder. — Thlb.: 
hr vollkommen parallel den OktaederflUcheu. — H. : 4. — Sp. 
: 3,1 bis 3,2. — Str.: weiss. — • F.: weiss, blau, violett, roth, 
Ih, grün in verschiedenen Nüancen und wasserhell auch oft 
liwarz. Sehr oft kommen mehrere dieser Farben au einem u^d 
mselbeu Stücke vor. — Durchs.: durchsichtig bis durchschcir ^d. 

Lb. : einfach. — Gl. : Glasglanz. 

In Folge der ausgezeichneten Parbenreihe wird der Plnsssspath 
ch den verschiedensten Schmucksteinformen verschliffen, und 

20* 
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wegen seiner Aehnlichkeit mit wahren Juwelen mit den Namen 
falscher Rubin, Amethyst, Topas, Smaragd bezeichnet. 

Die schönsten Varietäten findet man in England, Sachsen, 
Böhmen, Schweiz u. s. w. 

Die Chalcedone, welche ebenfalls zu den Halbedelsteinen 
zu zählen sind, wurden bereits im Anschlüsse an die Quarzgruppe 
nälier beschrieben. 

Gal mei (prismatischer Zinkbarvt). Er besteht aus kieselsauren 
Zinkoxyd (2 [3 ZnO, StOJ; 3 HO). Kr.: prismatisch. - H. 

4 bis 5. — Sp. G. : 5. — F.: grau, gelb, grün, blau, wasser 
hell. — Str.: weiss. — Gl.: Glasglauz zum Demantglauz ge 
neigt. — Sehn.: muglig. 

Hämatit, besteht ans Eisenglanz und Rotheisenstein. — P 
Krystalle sind schwarz, metallgliinzend. — H.: 4 bis 5. — 
G.: 4,8. — Manche Exemplare zeigen bei mugligem Schnitte ein 
der Korundasterie alinlicheu matten Lichtschimmer. Die schöner 
Steine werden meist zu Perleu als Trauerschmuck verschliffen. 

Gagat (Jet, Jais, Pechkohle), ist eine dichte, schwan 
von Erdpech getränkte Braunkohle. — H.: 3 bis 4. — Sp. ( 
1,3 bis 1,4. — Wird zu Trauerschmuck verschliffen. 

Schwefelkies (hexandrischer Eisenkies). Er besteht aa 
Schwefel und Eisen (FeSJ. — Thlb.: parallel den Würfelfläch| 

— H. : 6,5. — Sp. G. : 5. — Str.: schwarz. -7 F.: speisgen 

— Gl.: Metallglanz. — Undurchsichtig. — Sehn.: Brillant uü 
Rosette, auch muglig. (Der Schwefelkies führt auch den Namen 
Pyrit, Markasit, Eisenkies.) 

Fasergyps und Faserkalk (Atlasspath) sind faserij! 
Varietäten des Gypses und Kalkes mit seidenähnlichem Perlmutt»' 
glänz, der bei mugligem Schnitte besonders gut hervortritt. 1 
Härte ist beim Fasergyps 2 und beim Faserkalk 3. — Sp 
Gew. : 2,6. 

Alabaster ist eine körnige Abart des Gypses. — H. : 2. 
Sp. G. : 2,6. — Zu Bijouteriewaaren etc. 

Muschelmarnror ist dichter Kalkstein mit Musclielrest(| 
oft in den prächtigsten Farben schimmernd. 

Malachit (hemiprismatischer Habronen-Malachit) ist kohlei 
saures Kupferoxyd mit Wasser (2 CuO, ^0^; HO). — Kr. 
rhombisch. — Thlb. : parallel der Begrenzungstläche , seAw 
kommen. — H.: 3,5 bis 4. — Sp. G. : 3,8. — Str.: von 
selben Farbe, jedoch etwas lichter. — F.: ausgezeic\\net spj 
grün, auch smaragdgrün. — Durchs.: durchscheinend bi.- undurc 
sichtig. — Gl.: Glasglanz in den Deraautglanz geneigt. - Sflii 
zu allerlei Bijouteriewaaren, mitunter auch zu Ringsteieu. D 
Malachit kommt meist in kugeligen, nierenförmigen uad t] 
artigen Gestalten vor und findet sich vorzüglich am Ural, 
bei Lyon, im Banate, in Thüringen und England. 

Manganspath, besteht aus kieselsaurem Mangan oxy<3. 3 

5 — 5,5. — Sp. G. : 3,5 — 3,6. — Lichtrosenroth, durcliscli 
glasglänzend. — Sehn.: zu Vasen und Dosen. Die grössten 

auii. kommen aus Sibirien. 
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Lazttlit (prismatischer Lasur-Spath) auch Blauspath ge- 
nannt. Kommt sowohl in dunkelblauen Krystallea, als auch in 
derben iichtblaueü Massen vor. — H. : 6. — Sp. G. : 3,1. — 
Str.: weiss. — F.: smaiteblau ins Grüne und Weisse übergehend. 
— Gl.: Glasglanz in den Perhnntterglanz geneigt. — ündurch- 
sicbtig. — Fundort: Krieglach in Steiermark. 

Nephrit (Beilstein, Nierenstein, Punamu, Jade). 
Graugrün, mattglänzend, durchscheinend, wird zu Bijouterie waaren 
verarbeitet. — ' H. : 6 bis 7. — Sp. G. : 3 b^s 3,5. Schöne 
Exemplare kommen aus China. 

Serpentin. Dunkelgrün ins Gelblichgrüne in verschiedenen 
iNöancen. — H. : 3 bis 4. — Sp. G.: 2,6 bis 2,7. — Durch- 
scheinend bis nndarchsichtig. Zn Vasen, Dosen und Bijoaterie- 
I Waaren. 

I Bildstein, Gelblich oder grünlichgrau, durchscheinend, fet- 
tig glänzend. — H.: ? bis 3. — Sp. G.: 2,8 bis 2,9. Wird von 
den Chinesen zur Verfertigung kleiner Götzenbilder verwendet. 

Speckstein, (iriiulich, gelblich, röthlich, undurchsichtig, 
iUcitL iettig glänzend. — H.: 1 bis 2. — Sp. G.: 2,26. — Zu 
jBijouterie- Waaren. ' * 

I Bernstein (gelbes Erdharz). Kommt in unregelmässigcu Ge- 
stalten vor. — H,: 2 bis 2,5. — Sp. G. : 1,08. — F.: Gelb, 
'iü& Weisse oder Braune spielend. — Durchs.: durchsichtig, durch- 
scheinend, bis undurchsichtig. — GL: Fettglanz. — El.: durch 
Reiben sehr stark hervorzurufen. Die Schraelzbarkeit tritt bei 
einer höheren Teinperatur ein^ als bei gewölmlichen Harzen. — 
] Sehn. : zu allerlei Bijoateriewaaren, Perleu, Rauchrequisiten u. dgl. 
'D<$r Bernstein kommt von den Kästen der Ostsee, wo er h&ufig 
gefunden wird. Die werthvollsten Stftcke sind die gans durch- 
1^ sichtigen wolkenlosen. 
I 
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Verzeichoiss ' 
der im Juwelenhandel (^ebAochliehen Benennungen der Edelsteine. 
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UandtilBnamou. 



^ Nähere Bestimmang des Minerals. 



Achat. 



Achat, isländischer. 
Achat- Onyx. 

Adulnr. 

Alexandrit. 

Almandin. 

Almaudiu. 

AmazoDenstein. 
Amethyst 

Amethyst, falscher, 
Amethyst, orientaler. 



AniQthyst-Saphir. 

Andalusit. 

Apyrit. 

Aqnamarln. 

Aquamarin. 

Aqaamarin-Chrysoitth. 

Aquamarin, orientalcr. 

Aquamarin, sibirischer« 

Armenischer Stein. 

Asterie. 

Atlasspath. 

Augenachat. 



Augenstern. 



Ein Chaicedon mit anrege! massig vertheil- 
ten Farben, mit Bergkrystali und Ame- 
thyst verwachsen. 

Der Obsidian.* 

Ein Bandachat mit scharf bogränzten, pa- 
rallel laufenden Streifen. 
Ein Orthoklas.* 

Ein Chrysoberyll (tiefdnnkelgrün). 

Der edle oder syrische Granat (roth, ins 

Violblaue mit Abstufungen).* 
Ein Spinell (chocheniUroth, violblau und 

rüthlich braun). 
Ein gemeiner Feldspath (grün). 
Ein krystallisirter Qnarz (Tiolblaa iu 

Ifüancen). 
Ein Flnssspath (violett).* 
Ein Eornnd (schwaches Violblao, mitan- 

ter ins Rosenrothe nnd Purpurfarbige 

ziehend)« 
Der Orientale Amethyst.* 
Der prismatische Andalusit (Species). 
Der sibirische Turmalin.* 
Ein Beryll (lichthimmelblau).* 
Ein Topas (meer- und berggrun). 
Ein Beryll (grünlichgelb oder anch gelb- 

Uchgrün). 
Ein Saphir (grunlichblau). 
Ein Bervl! (lichtes Grünlichblau). 
Der Lasurstein.* 
Der Sternsaphir.* 
Der Faserkalk. 

Ein Bandacbat. Die verschieden gefärb- 
ten Streifen laufen um einen Mittel- 
piiukt zusammen und schliessen meh- 
rere anders gefärbte Punkte ein.* 

Der Augen aehat* 
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Niliere Bestimmung dog Miilerahi. 



Augit, eigeuüiciier. 

Avanturin« 
ATuntarin. 



Balas-RnbiQ. 



Bandaehat. 

Bandjaspis. 

Baamachat. 

liaumstein. 
Beilstein. 
Bergkry. stall. 
Bernstein, schwarzer. 
Beryll. 

ßilUacliuL 

Blauspatb. 

Bdhmisclier S.tein. 

BouieiUeDstoin 

Brillant 

Brillantglas. 

Brillonet. 

Bronzit « 

Garbonado. 

('asken. 

Cerachat. 

Cerkonier. 

Chalcedon-Achat. 

Gbalcedou-Onyx. 

Chrysoberyll. 

Chrysolith. 

Chrysolith. 

Clirysolith, opalisirender. 
Chrysolith, orientaler. 
Chrysolith, s i i c 1 ks i s c h e r . 
Chrysolith, schiUernder. 



Ein Augitspath (liuuktilgiüu , undurch- 
sichtig). 

Ein Oligoklas mit fnnkeliiden Punkten. 
Gemeiner Quans (braun oder röthlich) mit 
schimmernden Punkten. 

Ein Spinell (blassroth, rosenroth, mit- 
unter ins Violette oder Bräunliche 

ziehend. 

Bin Achat mit verschieden gefärbten 

Streifen. 

Ein Jaspis mit verschieden gefärbten 

Streifen. 

Ein Chaicedon mit baumförmigea Zeich- 

uungen. 
Der Baumachat.* 
Der Nephrit. 

QiKUT. (wasserhell, krystallisirt). 
Der Gagat.* 

Die gelben und grünlichgelben Abarten 

des Gesclilechtcs Beryll. 
Ein Achat, mit verschiedenen, Bilder for- 

mirenden Farben. * » 
Der Lazulit (Lasnrspath). 
Ein Qaarz (wasserhell). 
Ein Obsidian (pistaciengriin). 
Der als Brillant geschliffene Diamani • 
Diamantblättchen mit Facetten am Rande. 
Diamant mit Brilionettschnitt. 
Ein Schlllerspath. 

Diamant, scIi warzer. 
Das Brillantglas.* 
Ein Clialcedon (gelb). 
Der Zirkon. 

Ein Achat mit vorherrschendem Chalcedon. 
Ein Chalcedon mit wechseludeii grauen 

und weissen Streifen. 
Der Chrysoheryll (gelh mit Nuancen). 
Der prismatische Chrysolith (Species). 
Der Vesuvian. 

Ein Chrysoberyll (opaiisirend). 
Der Chrysoberyll. 
Ein Topas (grünlichgelb). 
Kiü Chrysoberyll (opalisireud). 
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Haadelfiiimeii. 



l^Iher« Bestimmimg des Minerals. 



Chrysolith, ceylonischer. 

Chrysopras. 

Citrin. 

Gordierit. 

Denderachat 
Diamant, böhmischer. 
Diamant, marmaro scher. 

Diamant, occidentalor« 
Diamant, savoischer. 
Diamaatspatfa. 

DiallogoD. 

Dichroit. 

Dickstein. 

Di«^psi'1. 

Dioptas. 

Disthen. 

Egerau. 

Eisenkies. 

ElemeotarsLeiu. 

Elementstein. 

Euklas. 

Festnngsachat. 

Feaeropal. 
Pirmamentstein. 
Fischange. 
Flammenopal. - 



Flimmeropal. 

FliisRspath. 
Forü&kationsachat. 

Gagat. 
Galmei. 

Gemme, vesuvische. 

Gesundheitsstein. 

Girasol, 

Girasol, orientaler. 



Der zeylonische Turmalin.* 

Ein Chalcedon (lichtgrün). 

Der gelbe, durchsichtige, kryütaiUsirte 

Qnarz. 
Der Dichroit* 

Ein Achat mit Dendriten. 

Ein Qnarz (wasserhell). 

Ein Bergkrystall (wasserhell). 

Ein Bergkrystall (wasserhell). 

Der Corbonado (schwarzer Diamant).* 

Der Korund. 

Der Bronzit.* 

Der Dichroit (prisniat. Quarz; [Species]), 
Der als Dickstein geschnittene Diamant. 
Ein An^it (aiünlich weiss, durchsichtig). 
Der Dioptas (Species). 
Ein blauer Cyanit. 

Ein Vesiiviau. 

Der Schwefelkies.* 

Der Schwefelkies.* 

Der edle Opal. 

Der Enklas (Species). 

Bin Achat mit Terschieden gefärbten im 

Zickaack laufenden Streifen. 
Der mexikanische edle OpaJ. 
Der edle Opal. 
Ein Orthoklas.* 

Ein edler Opal mit Farbenspiel auf milchi- 
gem Grunde; die ans dem Farbenspiel 
entstehenden farbigen Stellen in Streifen. 

Ein edler Opal, die Farben des Farben- 
spieles fleck weise vertheilt, 

0 Ic t a e d r i s c h o s V 1 u s s haloid. 

Der Festungsachat.* 

Der Gagat oder Pechkohle (Species). 
Zinkbaryt (prismatischer). 

Der Vesuvian.* 
Der Schwefelkies.* 
Ein Orthoklas * 

Ein Korund (opalisirend, mit gelblichem, 
röthlichem od, hrftunlichemUehtseheiii). 



» 
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Hmidalsiiai&eA. \ 


Nähere Bestinunujog des Minerals. 


1 

Gla«acJiat. 


Der Obsidian.* 


Glaslava, schwarze. 


1 Der Obsidian.* 


Glas, Tiükaoisches. 


Der Obsidian.* 


Glasopal. 


Der Hyalith * . . 


Goldopal. 


Ein edler Opal. 


Granat, böhmischer. 


Der Talkthonchrom-Granat oder Pyrop. 


Granat, edler. 


Der Eis entnon -Granat oder Almaodm.* 


Granat, syrischer. 


Der Alinnndiu.* 


(iranat, orieütaler. 


Der Almandin.* 


Granat. ceylonUcher. 


Der Pyrop.* 


Gran atschaleu. 

I 


Ausgeschlägelte Graoateu. 


Grossular. I 


Ein Granat (trüb, lichtgrun). 

• 



Halbopal. 

Haaramethyst. 

Haarstein. 

Halbbrillant. 
Halbkarneol. 
Harleqiiiii>Opal, 
Heliotrop. 

HesBonit, 

Holzopal. 

Hyalith. 

Hyazinth. 

Hyazinth. 

Hyaziütii, orieütaler. 



Hyazinth, orieataler. 

Hydrophan. 



Hypersthen« 



Der gemeine Opal (undurchsichtig, Biir 

au den Kanten durchscheinend, von 

verschiedener Färbung). 
Ein Amethyst (mit eingeschlossenen £1- 

senglimmerbl&ttchen, oder nadelfdrini- 

gen Krystallen anderer Mineralien). 
Gemeiner Qaarz, mit eingeschlossenen 

nadel- oder haarfftrmigen Krystallen 

anderer Mineralien. 
Der Diamant als Halbbrillant geschnitten. 
Der Cerachat (ein ('halcedon).* 
Eine Abart des edlen Opals. 
Ein Chalcedon (dankelgrön mit rotben 

Punkten). 

Der Talkthongranat (hyazinthroth ins 

Gelbliche). 

Ein Ualbopal mit holzstrukturartigem An- 
sehen. 

Gemeiner Opal (halbdurchsichtig, fast 

farblos). 
Der Hessonit.* 
Ein Vesnviau.* 

Ein Korund (lichtroth ins Gelbliche, in 
verschiedenen Abstufungen, etwas schil- 
lernd).* ' 

Der ZirkoD (eigentlicher Hyazinth). 

Ein edler Opal, welcher seinen Wasser- 
gehalt, and in Folge dessen seine Darch- 
sicbtigkeit nnd sein Farbenspiel ver- 
loren hat. 

Bin Scbillerspath. 
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Saadelsiimeii. 



Nähero Beätüumaxig des Minerals. 



Idokras. 

Jais. 

JargoD. 

Jaspis. 
Jaspis-Achat 

Jaspis, egyptischer. 



Jaspop^l. 
Jet 

Indigo-Saphir, 
lüdikolitli. 

Jolitli. 

Käsesteioe. 

Kalmäcken-Opal. 

Karatgat 

Karfunkel. 

Karneol. 

Karneol-Achat 

Karneol- Onyx. 

Kascholong. 

Katzeuaoge. 

Katzenauge, 
Katzea-baphir. 

Kieselmangan, spätbiges. 
Koliner Granat 

Kolopl Huit. 
Küiaiieü-Achat. 

Kordierit 
Kreisachat 



Kugeljaspis. 



Der VesuYian.* 
Der Gagat* 

Sin Zirkon (wasserhell, mit Rosetten- 
schnitt). 

Kiu rother Chaiccdon (undurchsichtig). 
£in Achat (unter seinen Boslandtheiien 

der Jaspis vorherrschend). 

Ein Jaspis (kugelförraigc Stücke mit zie- 
trel rother, braiinrother und brauner 
Farbe, welche iu koncentrischeu Hin- 
gen abwechselt). 

Ein Halbopal (röthlichbraun). 

Der Ga^rat.* 

Ein Saphir (icin Berliuerl)hiii). 
Eiu Turjiialiu (iudig-, iasur- oder Ber- 
linerblau). 
Der Dichroit.* 

ünbearhdtete Diamanten ohne bestimmte 

Krystallform. 
Der Kascholong.* 

Diamanten, die weniger als 1 Karat wiegen.' 
Der syrische Granat. 
Bin Cbalcedon (blatroth). 

Ein Achat (unter seinen Bestandtheilea 
der Karneol vorherrschend). 

Ein Karneol (blutrothe Streifen mit weis- 
sen abwechselnd). 

Gemeiner Opal (gelblich, grau, undurch- 
sichtig). 

Eiu Chrysoberyll (grün od. weiss, schil- 
lernd, halbdiirchsichtig). 

Gemeiner Quarz mit bläulichem Schimmer. 

Ein Korund ''scliwärzlich- oder grünlich- 
blau , d u I C J I > ( ] i einend). 

Der Mangansputh. 

Ein Almandiu.* 

Vau Grauat (braun, durcli.scbeiiieiid). 
Eiu Achat (luil koralleuurtigcn Zeich- 
nungen). 
Der Dichroit* 

Ein Bandachat (mit. rund, um einen Mit- 
telpunkt zusammenlaufenden Zeich- 
nungen). 

Der egyptische Jaspis«* 
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Haudoisuameu. 



Kähere. Bcstiiumuug des Minerals. 



Labrador. 
Lapis-Lazuli. 
Laudschafts-Achat. 

Lasurstein. 
Lava. 

Leberopal. 
Leu CO -Saphir. 
Liebespfeile. 
Lillalitli. 

Lnchssaphir. 
Luchssaphir» 

Malachit. 
Marekanit. 
Markasit 

Melanit. 
Menilit. 
MilchopaU 
Milchqnarz. 
Mochhasteiu (Mokkasteiu). 

Mondstein. 



Moos-Achat. 
Morion. 



< Muschel-Achat. 
Maschelmarmor 



Nadelstein. 
Nielkieael. 
Kierenatein. 
NonpareiU. 



Obsidian. 

Obsidiao, schillernder. 

Ochsenauge. 

Oligoklas. 



Kalknatroü-Feldspath. 
Der Lasurstein.* 

Ein Achat (mit landschaftartigen Zeich- 
nungen). 

Dodekaedrischor Amphigen-Spath. 

Der Obsidian wird öfters so benamit. 

Der Menilit.* 

Der Wasser helle Korund. 

Haarsteine.* 

Der Lepidolith (hemiprismatischer Talk- 
Glimmer). 

Ein Dichroit(duukelbaii ins Schwärzliche). 
Der Katzeusaphir.* 

Der Malachit (Species). 

Ein Obsidian (grau, braun, in Abstufung). 

Der Schwefelkies. 

Bin Granat (schwarz, undurchsichtig). 

Genidner Opal (braun). 

Gemeiner Opal (bl&nlichweiss). 

Gemeiner Qnarz (milchweiss). 

Bin Chalcedon (mit schwarzen, braunen 

und rothen bau mförmigen Zeichnungen). 
Ein Orthoklas (grau ins Milchweisse, 

halbdurchsichtig, bläulich oder gränlich 

opalisirend). 
Ein Achat (mit moosartigen Zeichnungen). 
Ein krystallisirter Quarz (schwarz oder 

braunschwarz). 

Ein Achat (mit muschelähnlichen Zeich* 

nnni^en), 

Ein dichter Kalkstein (mit oft in den 
prächtigsten Farben schimmernden Mu- 
scheiresten). 

Der Haarstein.* 

Der egyptische Jaspis.* 

Der Nephrit. 

Diamanten von Torzüglicher Schönheit 
und Grösse. 

Der schwarze Obsidian. 

Ein Obsidian (ins Grünlichgelbe schillernd). - 

Ein Labrador (dunkel), 

Natronfeldspath. 
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Uandelsn&mcn. 



Nähere Bestinmiung des Minerals. 



Olivin. 
Onyx. 

Onyx-Arhat. 
Opal, gemeiner. 



Opal-Jaspis. 
Opalmatter. 

Opal, orientaler. 
Opal, veränderlicber. 
Opal, xeylanischer, 
Orthoklaa. 

i 

Paragons. 

Paulit. 

Pechkohle. 

Pechopal. 

Peliorn. 

Peridot. 

Perlmutter-Achat. 

Perlmutter-Opal. 

Piüt. 

Pleonast. 

Prasera. 

Portrait-Steine. 

Punkt-Achat. 

Pyrop. 

Pyrophan. 



Pissophan. 
Qaarz» irisirender. 
Raaehtopaa. 



Raute. 
Kautenstem* 



Ein Chrysolith (grünlich). 

Clialcedone , bei denen die Grundfarbe 

mit weissen Lagen abwechselt 
Der Achat-Onyx.* 

Bezeiclinuiifjf für alle durchscheinenden, 
fettgläuüeuden Varietäten des Minerals 
„Opal'*, mit grauer, gelber, grüner, 
rotlier und brauner Farbe, 

Ein lialbopal (Jaspopal). 

Das Gestein, in welchem der edle Opal 
in kleinen Partien vertheilt vorkomint. 

Der edle, nngarische Opal. 

Der Hydrophan.* 

Ein Orthoklas.* 

Ealifeldspatb. 

Diamanten von vonsöglicher Grdsee und 

Schönheit. 
Der Hyperethen.* 

Der Gagat.* 

Der gemeine Opal (dankelgrün). 

Der Dicliroit.* 
Ein Chrysolith. 
Der Kaschalong.* 
Der Kascluilonp;.* 

Der als Oktaeder krystaiiisirte , unbear- 
beitete Diamant. 

Ein Spinell (schwarz, undurchsichtig). 

Geraeiner Quarz (lauchgrün). 

Das Brillantglas.* 

Der Stephansstein.* 

Der böhmische Granat.* 

Der Hydrophan; wenn er nach vorange- 
gangenem gnten Aastrocknen in zer- 
lassenem Wachs oder Wallrath getr&nkt 
worden ist* 

Der Pyrophan.* 

Der Regenbogen-Quarz.* 

Ein krystailisirter Qaarz (brann, ranch- 

grau). 

Der Diamant mit Rosetteuschnitt, 
Der Diamant mit Hosettenschnitt, 
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K&here Bestimmung des Minerals. 



Regenbogen-Achat. 

Regenbogen-Achat 

Regenbogen-Ghalcedon. 

Regenbogen-Quara. 

Khätizit. 

Rose. 

Rosenquarz. 

Kosensteiü. 

Rosette. 

Rubelit. 

Hubicell. 

Hubin. 

Kubiu, böhmischer. 
Robin, brasilianer. 
Rttbin, falscher. 
Rubin-Asterie. 

Rnbin-Balaie. 

Rabtn-Katzenange. 

Rnbin-SpinelL 

Rainen-Achat. 

Sahlit. 

Saphir, brasilianer. 
Saphir, brasilianer. 
Saphir, männlicher. 

Saphir, opaüsu eiider. 
Saphir, orientaler. 

Saphir, weiblicher. 



Saphir, weisser. 

Saphir-Asterie. 

Sapbir-Katzenange. 

Saphiriii. 

Sappare/ 



Ein Achat (bei auflfallendem Sonnen- oder 
Kerzenlichte irisirend). 

Ein Chalcedon (mit meist kbncentrisch 
lanfenden Stireifen, irisirend). 

Der als Regenbogen- Achat erw&hnte Chal- 
cedon.* 

Ein gemeiner Qaarz (irisirend). 

Ein nicht blauer CyaDit. 

Der als Rosotto Gjoschnitteue Diamant. • 

Ein gemeiner Quarz (roseuroth). 

Der als Rosette gesclinittene Diamant. 

Der als Pvosette gesclmitteue Diamant. 

Der sybirische Tiirinalin.* 

Ein Spinell (hyazintliroth, gelblichroth, 

orangegelb ins Rothe). 
Ein Korund (der echte oriental. Rubin). ' 
Der Rosenquarz. 
Ein Topas (lichtrosenroth). 
Ein FInssphath (rosenroth). 
Ein Kornnd (das Opalisiren auf rothem 

Grunde). 
Der Balas^-Rnbin.* 
Der Orientale GirasoL* 
Ein Spinell (lichtponcean- oder dnnkel- 

rosenroth). 
Ein Achat (mit ruinenartigen Zeichnungen). 

Ein Augit (lauchgrün). 
Ein Topas (lichtblau). 

Der Indikolith* " 

Ein orientaler Saphir (sehr rein Berli- 

nerblau).* 
Der Sternsapliir.* 

Ein Korund (blau in den maunichfaltig- 

sten Abstufungen bis ins Wasserhelle). 
Ein orientaler Saphir flichtblau ins Weisse 

ziehend, zuweilen mit himiuelblaueu 

Flecken und Streifen).* 
Ein ori«[italer Saphir (wasserhell und 

▼ollkommen durchsichtig).* 
Ein Stemsaphir (der Lichtschein auf 

blauem Grunde).* 
Der Orientale GirasoL* 
Ein Chalcedon (blau). 
Der Oyanit. 
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Nähere ßestimmuug des Minerals. 



Sarder. 

Sardonyx. ' 

Scheindiamant. 

Scliillerquarz. 

Schillerstein. 

Schncckeusteiu. 

Schneckentopas. 

Bchori, elektrischer. 

Schwefelkies. 

Senaile. 

Siberit. 

Smaragd, brasUianevs. 
Smaragd, falscher. 

Smaragd, orientaler. 



Smaragd, peraaner. 

Smaragdflnss. 
Smaragdmutter. 
Sodalit. 
SoDoensteiD. 

Soiinenstein. 
Stepliansstein. 

Stern-Achat." 

Sterasaphir. 
Sternstein. 

TafeUtein. 
Thammerstein. 
Topas, böhmischer. 
Topas, brasiJianer. 
Topas, edler. 
Topas, falscher. 
Topas, iodischer. 



Bin Clialcedou (brann, ins Orangegelbe 

und Gelbe). 
Ein Chalcedon (braune, orangegelbe oder 

gelbe Streifen mit weissen wechselnd). 
Ein ßergkrystall (wasserholl). 
Katze nn 11 jre (geineiuer Quarz),* 
Ein KScbiiJerspath. 
Der särhsische Topas (lichtgelb). . 
Der sachsibclic Topas.* 
Ein Tormaliii (gelblich-, röthlich-, leber- 

oder schwärzl ichbraun). 
Der Schwefelkies (Species). 
Diamautsplitter mit Facetten. 
Der sibirische Turmalin.* 
Der brasilianische Turmalin.* 
Ein Flnssspath (mit smaragdähnlichem 

Grün). . 

Bin Rornnd. (Mehr oder weniger dunkel- 
grün, gewöhnlich mit einem Stich ins 
Gelbe. Seine Farbe erreicht die Schön- 
heit der Farbe des eigentlichen Sma- 
ragd nicht, er hat jedoah einen stärke- 
ren Glanz.) 

Bin Beryll von vorznglicher Schönheit 
(der eigentliche Smaragd). 

Ein grüner Flussspath. 

Der Prascra.* 

Der Lasurstein.* 

Ein Orthoklas (mit röthlichem oder blän- 
lichem inneren Lichtschein.)* 

Der Orientale Girasol.* 

Ein Chalcedoa (weiss» mit blutrothen 
Flecken). 

Ein Chalcedon (mit sternförmigen Zeich- 
nungen). 

Bin Saphir (opaUsirend, durchscheinend). 
Der Stemsaphir.* 

Der Diamant mit Tafelschnitt. 

Der Azinit (Species). 

Der Citrin.* 

Ein Topas (goldgelb ins Röthliche). 

Der Topas. 

Ein Flussspath (gelb). 

Bin Topas (safrangelb). 
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Nfibcre Bestimmiing des Minerals. 



Topas, orieutaler. 



Topas, säclisiscliep> 
Topas, sibirischer. 
Topas, taurischer. 
Topas-Asterie. 

Topas-Saphir. 
Trümmer- Achat. 
Tarkis vom alten Stein 

oder Felsen. 
Tarkis Yom neuen Stein 

oder Felsen. 
Türkis, echter. 
Türkis, occidentaler. - 
Türkis, orientaler. 
Tnrmalin, brasilianer. 

Tnrmalin, sibirischer. 



Turmaliü, zeylauischer. 

üwarowit. 

Vcuushaar. 
Vermeille. 
Vesuvian. 
Violett-Rnbin. 

Wachsachat. 
Wachsopal. 

Wasser-Chrysolith. 
Wasseropal. 

Wasser-Saphir, 

Wasser-Saphir. 

Wassertropfen. 

Weltaage. 

Wolfsange. 

Wolken-Acbat. 



£in Korund (hochc^olb bis ins Stroligelbe, 
mit einem Stich ius Bräunliche, zuwei- 
len ins Grünliche). 

Ein Topas (liclitgelb), 

Ein Topas (wasscihell ius ßläuliciie). 

Der sibirische Topas.* 

Ein Korund (das Opalisiren auf gelbem 
Grunde). 

Der Orientale Topas.* 

Der Ruinen-Achat* 

Der mineralische Türkis. 

Der animalische Türkis, 

Der Türkis vom alten Steiu od. Felsen,* 

Der Türkis vom nenen Stein od. Felsen.* 
Der Türkis vom alten Stein od, Felsen.* 
Ein Tnrmalin (gras-, oliven- oder pista- 
ciengrün, meist etwas dunkel). 

Ein Tnrmalin (karmin-, hyazinth-, par- 

pur- oder roseuroth, ins Violblaue. 
Gewöhnlich beim Durchschon in der 
Richtung der Achse und senkrecht auf 
diese, verschiedene Farben zeigend). 
Ein Tarmaiiu (grünlichgelb). 

Ein Granat (tief smaragdgrün). 

Der Haarstoiu.* 

Ein Granat (roth ins Orangegelbe). 
Der Vesuvian (Species). 
Der Orientale Amethyst.* 

Ein Ghalcedon (röthlichgelb). 
Ein gemeiner Opal (wachsähnliches ^An- 
sehen). 

Der Bonteillenstein'.* 

Der Adular.* 

Ein Dichroit (lichtblau).* 

Ein Korund (lichtblau bis wasserhell). 

Ein Topas (wasserhell). 

Der Hydrophan.* 

Ein Orthoklas.* 

Ein Acliat (mit. wolkeuähnlicbeo Zeich- 
nungen). 
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j Nihere Bestinmiung dei Minerals. 


W olkeo-Cliaicedou. 


Kiu Chalcedon (mit dunklen, wolkenar- 
1 tigeu Stellen auf hellgrauem Grunde; 
1 durchsclieiuend). 


Zaimtürkis. , 
Zeiiaoit. 

Zimmtstein. i 
Zirkoo, zeyiauischer. 


j Der Türkis vom neuen Stein od. Felsen.* 
1 Der Pleouast.* 
Der Hessonit.* 

hin Zirkou (teuei rolli iiis (jeluJiciie; gelb- 
liebgrün, auch grau). 

\ 

1 



Die Perlen. 



Die Perleu sind Ausscheiduugs-Produkte einiger Schalenthiere 
(KoDchilien) des Heeres ond der süssen Wässer. Ueber die Ent- 
stehung der Perlen ist nichts Zuverlässiges bekannt und herrschen 
hierfiber die verschiedensten Meinungen. Einige halten sie f&r 
Absondernogen, die sich in Folge von Verletzungen der Schale 
bilden ; Andere gleichsam für Gegendämme, die das Thier den von 
aussen hereindringenden Bohrwürmerit en^egensetzt^ wieder An- 
dere für eine Krankheit des Thieres n. s. w. So viel scheint aus 
manchen Beobachtungen hervorzugehen, dass die Perlen mit der 
Lebensthätigkeit des Thieres in keinem nothwendigen Zusammen- 
hange stehen , indem oft Perleumuscheln von gleicher GrOsse und 
ähnlicher Beschaffenheit gar keine Perleu, andere dagegen wieder 
deren sechs bis zwölf enthalten. Auch giebt die änssere Beschaf- 
fenheit der Schale kein sicheres Kennzeichen für das Vorlianden- 
sein von Perleu ab; indem sowohl ganz reine, als auch von Wür- 
mern augebohrte Muscheln Perlen enthalten. Vorzüglich sind es 
zwei Arten von Muscheln, aus welchen die Perleu gewonnen wer- 
den, nämlich die eigeutliclie echte Perle nmusc hei oder Per- 
lenmutter (Mytilus margaritiferus) und die Flussperlmu- 
schel (Mya maryaritifera). Erstere ist vorzüglich in den ostin- 
di.sckun und westindischen Gewässern, letztere dagegen in vielen 
deutschen Flüssen und Bächen (Hz bei Passau, Moldau etc.) ein- 
heimisch. Uebrigens scheinen alle Koncbilien, deren Schalen Perl- 
mutterglanz haben und aus Perlmutter bestehen, zur Erzeugung 
von Perlen geeignet zu sein, indem man sogar bei manchen 
Schnekenarten Perlen gefunden hat. 
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Die chemische ZuöduiüieuseUuiig sowie die Struktur der Per- 
len stimmt in der Hauptsache mit jeuer der Muschelschalen überein, 
indem beide aas koblensaarem Kalk iitid einer verdichteten, han- 
tigen, thierisehen Snbstans bestehen, welche Stoffe in einzelnen, 
sehr dünnen, blätterigen Schichten, abgelagert sind, die man sich 
bei den Perlen, sa Folge ihrer Form, als fast koncentrisch vor- 
stellen kann. Das spec* Gewicht der Perlen beträgt (nach flfuschen- 
broek) nach mittlerer Teroperatnr 2,75, ist aber nicht konstant.« 

^'Die Härte ist ziemlich gross. 

Der Werth der Perlen hängt von den Eigenschaften derselben 
ab, unter denen die Grösse, Form, Farbe nnd der Glanz (das so- 

I genannte Wasser) hauptsächlich maassgebend sind. Die am mei- 
sten geschätzten Perlen sind die orientalischen und unter die- 
sen behaupten wieder jene von den Perlenbiinkon der Tnsel Ceylon 
den Vorrang. Die Orientalen Perlen haben einen reinen, silber- 
hellen, mit Iris- oder Kegenbogenfarben nur weniij; tingirten Glanz 
und meist einen Stich ins Gelbliche, welche Farben - Nüance na- 
mentlich im Oriente gesucht ist. Die amerikanischen Perlen sind 
weisser, haben einen schwachen bläulichen Schimmer und weniger 
Glanz als die Orientalen ; nur die von Panama besitzen eine gelb- 
liche Schattirung. Das spcc. Gewicht der amerikanischen Perlen 
ist raeist ein grösseres, als bei den Orientalen, daher jene beim 
Einkaufe mehr ins Gewicht fallen und derselbe somit weniger vor»- 

I theilhaft ist. 

I Die Perlen der europäischen Flüsse mit Einschlnss der schot- 
tischen, unterscheiden sich von den Meerperlen, dnrch einen ge- 

I ringeren Glanz, einen Stich ins Bräunliche bis ins Schwarzgraue 

I und durch ein noch grösseres spec. Gewicht. Jedoch findet man 
auch unter ihnen oft pracht- nnd werthvolle Stucke. Zu den am 
meisten geschätzten Flnssperlen gehören die aus der Hz bei Pas- 
sau, ferner die böhmischen aus der Moldau bei Krumau, Fraoen- 
berg nnd Rosenberg. Ein auffallendes Unterscheidungsmerkmal der 
Meer- und Flnssperlen a^igt sicli in den meisten F*äilen beim Durch- 
schneiden der Perlen; während die ersteren bis ins Innerste ans 
gleichartigen koncentrischen Seliichten bestehen, findet man in den 

' Flnssperlen fast immer einen ziemlich grossen, dunkelfarbigen, mat- 
ten Kern. 

Die Perlen sind in Bezug auf Reinheit und ^^-liöiiboit , (ilanz. 
Farbe, Grösse und Form sehr verschieden, so dass es selir schwi i- 
hält, eine grössere Anzahl ^üwa oder nahe gleicher Perlen znsafn- 
men zu bringen, l^erlen mit matter, runzliger und fleckiger Gbei- 
fläche kommen am häutigsten vor, sind aber nur weuia: geschiit/.t. 
Die am wenigsten geachteten sind die russischen aus dem Dnieper, 
mit unansehnlichem, krebsaugenartigem Ansehen ohne Perlenglauz. 
■ Am seltensten und bei sonstiger Vollkommenheit auch am theuersten 
sind die ganz runden, kugelförmigen Perlen; man nennt sie Stück-, 
Zahl- oder Nett -Perlen, weil sie nach der Zahl oder nach 
Stficken im Verkehr behandelt werden. Man bestimmt ihren Werth 
mittelst des Juwelen-Gewichtes, nach Karat und Grän. — Inter- 
n et.t-Perlen; sie sind von den vorigen durch eine weniger voU- 

T. Kulm er, Goldarbeiter etc. 21 



Digitized by Google 



— 322 — 



kommen runde Gestaii verschieden, liabea dahej* einen niederen, 
aber immer noch beträchtlichen Werth, wenn sie eine ziemliche 
Grösse t^siteen. — Samen- oder Loth- Perlen nennt man die 
kleinsten, etwa in der Grösse von HirsekOroem; sie werden ent- 
weder zn Schmnckwaaren verwendet, an welchen sie meist dicht 
aneinander gereiht gefasst werden, oder zn Stickereien. Sie haben 
den geringsten Werth, sind nndnrchbohrt nod von unregelmässiger 
Form. — Kropf-Perlen haben meist eine eckige, nnregelmässige 
Gestalt, sind aber, wenn sie etwa in der Grösse von Pfeflferkörnem 
an Schnüre gefasst werden und in ihrer Form nicht zu sehr von 
einander abweichen^ noch immer ein ziemlich theuerer Halsscbmack. 
Sie werden selten stückweise, sondern nach Lothen and Unzen 
verkauft. Man nennt sie auch, wie alle unregelmässig geformten 
Perlen, im Gegensätze za den Zahl-Perlen, Barok-Perien oder 
B r 0 c k e n - P e r 1 e n. — 

Ausser diesen allgemein gebräuchlichen Benennungen, kommen 
noch andere willkürliche für verschiedene Perlensorten vor. So 
nennt man z. B. die tropfen- oder birnlormigeu Perlen „Tropf- 
Perlen''; sie werden, wenn mau «sie paarweise, von ziemlich glei- 
cher Beschaffenheit haben kann, meist zu Ohrgehängen verwendet 
und sind bei einer gewissen Vollkommenheit und Grösse von hohem 
Wertlie. — Parangon- Perlen nennt mau I 'eilen von ausserge- 
'Wöhnlicber Grösse; Monstres, grosse von ungewöhnlichen Formen; 
Kanten- oder Panken-Perlen, wenn sie plattrund sind; Wal- 
zen oder F&s sehen, wenn sie sich der Cylinderform nähern. 
Mehr oder weniger regelmässige, perlenartige Auswachse, wie sie 
in den Perlenmuscheln oft vorkommen, sind, wenn gross, ebenfalls 
gesucht und werden für verschiedene Schmucksachen unter dem 
Namen Loques in Gold gefasst* 

Perlen von minderer Grösse müssen sortirt werden; dies ge- 
schieht am sehnt II st II und sichersten mittelst des Perlen-Siebes, 
welches auf Tafi XII V in Vig* S im Durchschnitte abgebildet ist. 
Es besteht aus einer in zwei ungleich hohe Hälften getheilten 
Büchse von Messingblech. An den Obertheil hb ist ein Reifen aa 
so angelöthet, dass er nngefiihr zur Hälfte hervorsteht und eine 
Zarge bildet, auf welche der Untertheil <? c, der mit dem Boden r 
aus einem Stücke besteht, gleichsam wie ein Dosendeckel aufge- 
steckt ist und mit b b bei m m stunjpf zusarainenstösst. Die sranze 
Büchse wird durch den aufgesteckten Deckel e e e geschlossen. 
Der wesentlichste Bestandtheil ist der auf dem oberen Rande von 
a a ruhende Zwischenboden s» Solcher Böden hat man ungefähr 
20 bis 24 vorräthig, sämmtlich mit vielen, genau runden und glat- 
ten Löchern versehen, die bei jedem Boden unter sich ganz gleich 
sind, bei den einzelnen aber verschiedene, nur wenig abfallende 
Durchmesser haben. För den Gebrauch legt man, je nach der Be- 
schaffenheit des Perlenvorrathes einen dieser Siebböden ein, giebt 
darauf die Perlen (in den Raum J)^ schlies^t den Deckel und 
schüttelt so lange, bis keine Perlen mehr durch den gewählten 
Siebboden in den Raum B fallen. Hierauf behandelt man die in 
B befindlichen durch Einlegen anderer Siebböden mit kleineren 
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Lochern aufs Neue, bis sie gehöriü sortirt sind. Die Löcher der 
Siebe müssen geuau gleich gross, vollkommen rund, in der Dicke 
des Bleches ganz glatt und polirt sein, und dürfen nicht den ge- . 
ringsten Grath au den Rändern haben, weil sonst die Perleu zer- 
kratzt würden. ' 

Die technische Bearbeitnng der Perlen beschränkt sich, da die- 
selben bereits von der Natur fertig geliefert werden» nar aaf einige 
wenige Operationen, nnter denen das Bohren und Zersägen die ge- 
wöhnlichsten sind. 

Das Bohren der Perlen (nm sie an Schnüren anreihen zu 
IcOnnen) 'wird gewöhnlich schon an den Fundorten vorgenomtnen, 
so dass der Juwelier oder Goldarbeiter nnr selten in die Lage 
kommen wird, diese Operation vorzunehmen; indess soll doch das 
Nähere hierüber angeführt werden. Das Bohren kann sehr leicht 
auch mittelst eines gewöhnlichen Kollenbohrers und Drehbogens 
vorgenommen werden, wobei die Perle an einen passenden hölzer- 
nen Schaft festgekittet ist und die Bohrspitze Wöhrend der Arbeit 
fortwährend mit Wasser benetzt werden muss. 

Ein für den betreffenden Zweck sehr gut ijeeigneter Rollen- 
bolirer ist auf Taf. XXIV. Pig. I.nnd S abgebildet, b ist die Bohr- 
spindel, c eine mit letzterer fest veri)iindene Rolle, a eine gewöhn- 
liche Bohrspitze, wie sie für Metalle ^gebräuchlich ist. Das obere, 
an den Ansatz e sich anschliessende Knde der Spindel , ist js:enau 
cylindrisch abgedreht und bei n über der Messiughiilse )n etwas 
uuigenietet, so dass es eina AiL iiuöpfcheu bildet, damit, wenn m 
festgehalten wird, die Spindel sammt e und a noch recht leicht 
und vollkommen rundlanfend beweglich bleibt. Auf die äussere, 
schwach kegelfdrmig abgedrehte Fiftche von m passt der in Pig« 17 
gezeichnete HandgriiF mittelst eines entsprechend geformten, bei 8 
punktirt angedeuteten Loches. Verrodge dieser Kegelgestalt tritt 
der Handgriff, wenn er mit Gewalt bis zur Linie 1, 2 aufgesteckt 
wird, mit der Spindel in feste Verbindung, welche gestattet, dass 
man den Bohrer am Ringe r mit einer Hand festhalten und nieder- 
drucken kann, während die andere den Drehbogen führt. Vor Be- 
ginn des Bohrens macht man mittelst einer Diamantspitze an der 
Stelle, wo das Loch entstehen soll, ein kleines Grübchen, um das 
Abrutschen der Bohrspitze zu vorhindern. 

Zur Unterlage für die Perlen dient ein hölzernes, 14 bis 16 
Centirn. hohes Klötzchen ans einer weicheren Holz^^attuns^ (Linden-, 
Weiden-, Pappelfm]/^ voti schwach keg(dförnH^er. etwa 10 Centim. 
im Durchmesser haltender Gestalt, wehdies auf eine passentie Weise 
auf einem Tische befestigt wird. Auf der oberen ebenen Hirnliolz- 
ääche des Klötzchens sind für die grösseren Perlen seichte Grüb- 
chen angebracht. Jede Perle wird vor dem Bobren mit einem klei- 
nen hölzerneu Hammer sehr vorsichtig in die Hiruholzfläche einge- 
trieben, die man überdies noch nass erhält, damit die Perle unbe- 
weglich fest Hegt. 

Das Fassen der Perlen geschieht auf dieselbe Weise, wie bei 
den Edelsteinen (S. 261), nur pflegt man dieselben zu diesem 
Zwecke entweder mit der Laubsäge, oder mittelst eines dünnen 

21* 
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Knpferscbeibcliens auf dem Rade der Steinschneider, oder wohl 
aiicb auf einer Drehbank in zwei gleiche Htlfteu zu zerschneiden, 
was einestheils der Ersparniss wegen geschieht, anderntheils aber 
den Vortheil gewährt, dass die Hälften mit ihrer unteren ebenen 
Fläche besser anfliegen, und sicherer und fester in der Fassung 
halten. Das Verfahren beim Durchsägen besteht der Hauptsache 
nach darin, dass man dnrcli die Bohrung der Perle einen Stift 
stefkt und sie dann in einen liölzernen Feilklr>)ien (S. 172) ein- 
klemmt , in '|p?-pn Hacken sicli kleine Vertiefungen zur Aufnahme 
der Perlen heti mit n. Der Stift dient dazn, um die Perle bequemer 
handhaben und si»' iui Feilkloben in jene Lage drehen zu können, 
wo man sie durchzusägen gedenkt Hierauf durchschneidet man 
sie mittelst einer feinen Laubsäge, öffnet den Feilkloben und bo- , 
Icommt so zwei Hälften mit scharfer Rundiste. 

Perlen, welche in Folge häufigen Gebrauches, durch Schweis» 
etc. ihr schönes Ansehen verloren haben nnd matt und glanzlos 
geworden sind, nennt man todte Perlen, solche sind dann fast 
ganz werthlos ; manchmal gelingt es jedoch durch die Operation 
des sogenannten Sch&lens dieselben wieder in ihrer ursprüngli- 
chen Schönheit darzustellen , indevi man mit Vorsicht die oberste < 
Perlmutterlage abnimmt und die nftchstfolgende darunterliegende 
blosslegt, welche meist noch den schönen Glanz besitzt. Zu diesem 
Behufe macht man mit einem Grabstichel auf der ganzen Ober- 
fläche zarte Einschnitte, jedoch nicht so tief, dass ^twa die zweite 
Schichte angegriffen würde, fasst dann die Perle mit den Fingern 
der linken Hand und bearbeitet sie ringsum mit einem kleinen ; 
Hammer, wodurch sich die obere Schale in kleineu Stückchen ab- 
lösen und die untere zum Vorschein kommen wird; sollte auch 
diese glanzlos sein, so setzt man diese Operation fort, h]^ man zur 
Uebcrzeugung gelaugt, dass die Perle bis zum Kern dieselbe Be- 
schaffenheit hat. 

Andere Verfahrungsarten zur Reinigung unansehnlich geworde- 
ner Perlen bestehen in der Anwendung von Branntwein und Roggen- 
mehl, oder Kulunilch und Seife, oder Koiileustaub, oder ciaer 
Weinsteinlauge, worin man die Perlen kochen lässt. Viele streuen 
Salz zwischen die Perlen und spülen sie in einem Läppchen einge* 
bunden so lange in warmem Wasser, bis sich das Salz heransge* : 
zogen hat, worauf sie die Perlen herausnehmen und trocknen. 
Auch verdünnte Schwefelsäure, oder erwärmter Weinessig wird oft 
zui; Reinigung der Perlen benutzt, indem man die Perlen einige - 
Minuten darin liegen l&sst und dann oft und gut mit Wasser ab- 
spült. 
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Seite 18j Zeile 21 von unten, lies: Erkennung einer echten Vergoldung, 
statt: Erkennung einer echten Vergoldung nach Dr. Z. Weber. 

Seite 18j Zeile 2fi von unten, lies: Nach Dr. Z. Weber erkennt man etc. 
statt: Man erkennt etc. 



Seite 43j Zeile 2 von oben, lies : Stich, statt Strich. 
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12 




21 


u 


>» 


welcher, statt welcher. 


»» 


1S5, 


J> 


21 


u 


unten, 


»> 


1 bis 8, statt I bis S. 
Tripel, statt Trippel. 


?» 


227, 




22 


u 


oben. 


»» 


?» 


229, 


?» 


II 


u 


unten, 


ij 


Polirschiefer, statt Polirschifer. 


V 


253, 


U 


I 


u 


oben, 


»» 


' Dttnnflüssigkeit, statt Dickflüssigkeit. 


J> 


253, 


U 


8 


u 




»» 


erlangt, statt verlangt. 


»» 


262, 


» 


22 


u 


» 


» 


man, statt mun. 


yi 


291, 


»» 


21 


»' 


unten. 


>> 


Astede, statt Asterin. 



I • • • • 



• • • 



• • • • ' • 



• • • • * , 
« • * 



Druck von B. F. Yolgt in Weintr. 
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